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Abstract 
Considerable effort and resources are expended on the analysis of 
foodstuffs. 
Wrong results will also be obtained if test samples are incorrectly 
labelled, inappropriately stored or pre-treated in a manner not 
conforming to rules or regulations. 
The aim of this work is delve some aspects of the official control 
under Regulation EC 2073/2005, concerning microbiological criteria 
for foodstuffs; and also provide a “didactic translation” of important 
documents. First is  the “guide on sampling  for analysis of foods”, 
procedure of the Nordic Committee of food Analysis (NMKL). The 
second is: “General Guideline of sampling”, Codex Alimentarius 
CAC/GL 50-2004. 
NMKL is developed during this work, analyzing all the paragraphs, 
the CAC 50-2004 is attached at the end of work. 
These documents are useful tools to the competent authority not 
only to carry out sampling but, on Regulation EC 2073/2005, also to 
evaluate the procedures of sampling and sample preparation to 
comply with this standard. 
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Introduzione 
Il Reg. CE 882/2004 relativo ai controlli ufficiali intesi a verificare la 
conformità alla normativa in materia di mangimi e di alimenti e alle 
norme sulla salute e sul benessere degli animali si prefigge lo scopo di 
assicurare un approccio armonizzato in materia di controlli ufficiali, 
tale armonizzazione si esplicita anche  attraverso il coordinamento e 
la condivisione delle modalità di intervento delle diverse unità di 
controllo coinvolte nell'esecuzione dei controlli ufficiali.  
I controlli ufficiali dovrebbero svolgersi sulla base di procedure 
documentate in modo da assicurare che essi siano condotti 
uniformemente e siano costantemente di alto livello. Tali procedure 
documentate, comportano per il personale che esegue i controlli 
ufficiali, informazioni e istruzioni e una formazione adeguata che gli 
consenta di espletare i propri compiti con competenza e di svolgere i 
controlli ufficiali in modo coerente.   
Per “controllo ufficiale” è intesa qualsiasi forma di controllo, 
eseguita dall'autorità competente o dalla Comunità, per la verifica 
della conformità alla normativa in materia di mangimi e di alimenti e 
alle norme sulla salute e sul benessere degli animali. I compiti 
correlati ai controlli ufficiali sono eseguiti, in generale, usando metodi 
e tecniche di controllo appropriati quali monitoraggio, sorveglianza, 
verifica, audit, ispezione, campionamento e analisi.  
 Si definisce “campionamento per l'analisi”: il prelievo di un 
mangime o di un alimento oppure di una qualsiasi altra sostanza 
(anche proveniente dall'ambiente) necessaria alla loro produzione, 
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trasformazione e distribuzione o che interessa la salute degli animali, 
per verificare, mediante analisi, la conformità alla normativa in 
materia di mangimi e di alimenti e alle norme sulla salute degli 
animali.   
La conformità o meno alla normativa vigente è verificabile solo se il 
prelievo e l’analisi sono stati eseguiti in modo da garantire e 
dimostrare la validità giuridica, statistica ed analitica del campione 
stesso.   
Ciò comporta la necessità di operare sempre secondo procedure 
aventi come riferimento norme comunitarie, norme nazionali  o norme 
e protocolli, riconosciuti a livello internazionale. 
Attualmente, per alcune sostanze chimiche, la cui presenza negli 
alimenti è indesiderata o accettabile entro tenori massimi,  ci sono 
norme comunitarie che specificano le modalità di campionamento e di 
preparazione dei campioni al fine di garantirne un’impostazione 
armonizzata in tutta la Comunità. 
Per alcuni criteri microbiologici la norma comunitaria 
Reg.2073/2005 della Commissione (CE) si riferisce, per le modalità di 
campionamento e di preparazione dei campioni, a norme riconosciute 
a livello internazionale. 
Il campione prelevato nell’ambito del controllo ufficiale fornisce 
informazioni utili e assume validità statistica, quando è: 
- rappresentativo della popolazione  da cui proviene  
- selezionato secondo una strategia 
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- prelevato per uno scopo ben definito  
La conoscenza di questi aspetti permette a chi opera il controllo 
ufficiale di comprendere l’intento della normativa e di conseguenza 
quanto sia determinante, sul risultato, la qualità del lavoro che svolge 
e quanto sia importante affrontare, con precisi riferimenti,  la verifica 
del rispetto delle norme prevista dal Reg. 2073/2005. 
Obiettivo del presente lavoro è pertanto approfondire i suddetti 
aspetti, con particolare riferimento a quanto contenuto nella norma 
internazionale “NMKL (Nordic Committee on Food analysis) procedure: 
Guide on sampling for analysis of food” no. 12/2002 e fornire una 
traduzione didattica della norma internazionale per le modalità di 
campionamento e di preparazione dei campioni, citata insieme alla 
precedente, dal Regolamento n. 2073/2005 della Commissione (CE); 
si tratta del documento del Codex Alimentarius: “General guidelines 
on sampling, CAC/GL 50-2004”.   
Parallelamente all’analisi di queste linee guida sono state fatte 
delle interviste  ad organi che si occupano di sicurezza alimentare al 
fine di indagare quali problematiche principali riveste il 
campionamento durante l’attività lavorativa. 
Tali documenti saranno utili strumenti a disposizione dell'autorità 
competente non solo per effettuare il campionamento  secondo 
quanto indicato dal Reg. 2073/2005, ma anche per valutare che le 
modalità di campionamento e di preparazione dei campioni, o 
eventuali metodi equivalenti, utilizzati dagli operatori stessi, siano 
conformi  alla suddetta norma.     
 
  4 
 
NMKL (Nordic Committee on Food Analysis) 
procedure: “Guide on sampling for analysis of food” 
no. 12/2002  
(Guida al campionamento per l’analisi degli alimenti) 
 
Scopo del campionamento  
Prima di iniziare a campionare, occorre definire lo scopo del 
campionamento: identificare perciò che cosa dovrebbe essere testato 
e cosa ci si propone di ottenere dai risultati.  
Nei riguardi dei risultati dei test, dovranno essere attentamente 
considerate le necessità e le aspettative dei destinatari dei prodotti e 
di altri potenziali utilizzatori.  
E’ pertanto prudente verificare se l’analisi, e quindi il 
campionamento, sia di fatto giustificato. Per esempio, il 
campionamento non è necessario se il lotto è stato conservato in 
modo inappropriato ed ulteriori verifiche sono di fatto precluse poiché 
risultato di trattamenti inadatti. 
In un’ispezione eseguita dalle Autorità Competenti, il campione 
potrà anche far parte di un progetto di monitoraggio in corso, di una 
sorveglianza o di un’ispezione normale o stringente. Gli alimenti 
possono inoltre essere campionati come parte di un progetto di ricerca 
e nell’ambito di un controllo di qualità del produttore. Il 
campionamento potrebbe includere campioni (controlli saltuari) di 
prodotti finiti, semi-lavorati, materie prime o materiali d’imballaggio, 
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o essere eseguito in corso di controlli di igiene di processo  o sulla 
linea di produzione.  Quando si realizza il campionamento occorre 
assicurarsi che il campione sia il più possibile rappresentativo del 
prodotto da esaminare: ciò significa che la matrice prelevata  
dovrebbe mantenere le stesse caratteristiche significative del lotto di 
provenienza. 
Il campione finale dovrà anche essere in quantità sufficiente per 
l’esecuzione dei controlli e delle analisi richieste. 
Il campionamento può essere sia selettivo che obiettivo. La 
differenza può essere illustrata da un’analogia con i controlli eseguiti 
sul traffico. Quando si realizza un controllo selettivo riferito alla 
velocità solo coloro che guidano molto forte (o eccessivamente piano) 
sono selezionati. Quando si realizza un controllo della velocità 
“obiettivo” sono selezionati guidatori rappresentativi del traffico, così 
da poter confrontare le medie e le variazioni in luoghi e tempi diversi. 
 
Campionamento obiettivo 
 Lo scopo del campionamento obiettivo (non indirizzato), 
(casuale, ispezione, sorveglianza o monitoraggio) è quello di ottenere 
un campione “casuale” rappresentativo del lotto o dell’area geografica 
in questione. Ogni unità o incremento prelevato dal lotto dovrebbe 
avere le stesse probabilità di essere campionato. 
Il campione obiettivo è usato per la sorveglianza e il monitoraggio 
degli alimenti. Quando si fa monitoraggio lo stesso tipo di matrici è 
controllato per gli stessi parametri, ripetutamente, nel corso del mese 
o di anni, per verificare se questi variano e per determinare la 
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conformità/non conformità. E’ molto importante che il campione sia 
selezionato in modo casuale, per quanto possibile, per assicurare che 
esso sia rappresentativo del lotto.  
 
Campionamento selettivo  
Nel campionamento selettivo, i campioni sono normalmente 
prelevati per illustrare o documentare una condizione non 
soddisfacente o una sospetta adulterazione di un prodotto. 
Il campionamento è deliberatamente orientato e diretto a 
particolari prodotti o produttori, spesso in risposta ad informazioni 
ottenute preventivamente tramite campionamento obiettivo. Nelle 
ispezioni definite “rigide”, dovrebbero essere prelevati più campioni, 
rispetto ad un campionamento obiettivo, al fine di incrementare la 
probabilità di provare la non corrispondenza dei prodotti con la 
legislazione vigente. Questo tipo di campionamento non dovrebbe 
necessariamente rappresentare l’intero lotto, il campione può non 
essere selezionato in modo “casuale “ e conseguentemente il risultato 
non può essere considerato statistico. In altre parole le risorse 
possono essere meglio utilizzate in un campionamento selettivo. 
I reclami dei consumatori, come per esempio quelli relativi alla 
contaminazione da insetti, la presenza di infestanti, quali i ratti nei 
magazzini e  nei depositi, daranno luogo, normalmente, a 
campionamento selettivo. I campioni saranno prelevati in luoghi ove è 
più probabile il verificarsi dei fenomeni sopra citati. Analogamente i 
controlli della temperatura saranno effettuati dove le condizioni 
sembrano più critiche. 
  7 
 
Cambiamento di regole  
Il campionamento obiettivo e selettivo possono essere integrati tra 
loro. Se la sorveglianza conferma i sospetti su alcuni prodotti 
alimentari, provenienti da una certa zona o da un certo produttore, si 
ricorre ad un campionamento selettivo, focalizzandosi proprio su quei 
prodotti. Il cambiamento da un piano di campionamento ad un altro è 
definito come “cambiamento di regole”. Se, a seguito di 
campionamento obiettivo, le analisi dimostrano la presenza di difetti o 
non conformità, è possibile cambiare il piano di campionamento in 
selettivo, indirizzando l’attenzione sul problema riscontrato.  
Successivamente, quando i risultati indicano che l’utilizzo del piano di 
campionamento più rigido non è più necessario, si può ritornare a 
monitorare usando un piano di campionamento obiettivo.  
 
Descrizione del progetto che include le procedure di 
campionamento  
Quando si pianifica un progetto di campionamento, nella 
descrizione è necessario includere gli aspetti di seguito indicati: 
 Perché eseguire il campionamento – lo scopo    
 Quali analiti/parametri dovrebbero essere determinati 
 Che matrici dovrebbero essere campionate, quali tipi di 
alimenti 
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 Dove eseguire il campionamento – il luogo 
 Come campionare – metodi e attrezzature – personale che 
esegue il campionamento  
 Numerosità delle unità/incrementi da campionare– tipo di 
piano di campionamento  
 Come identificare i campioni  
 Che tipo di informazioni si dovrebbero registrare durante il 
campionamento -verbale di campionamento  
 In che modo i campioni dovrebbero essere trasportati o 
spediti –qualunque pre-trattamento necessario  
Le indicazioni precedenti che costituiscono di fatto la procedura di 
campionamento, dovrebbero essere integrate anche dalle seguenti 
indicazioni: 
 Chi eseguirà le analisi dei campioni (quale laboratorio)  
 Come conservare e preparare i campioni in laboratorio 
 Quali metodi analitici dovrebbero essere impiegati 
 Come sono i risultati delle analisi da registrare, da utilizzare 
e a chi sono destinati  
 Come valutare i risultati delle analisi e quali sono le azioni 
successive 
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Caratteristiche dei parametri e delle matrici da esaminare 
Gli sforzi e le risorse impiegate dovrebbero essere proporzionati a: 
 il rischio per la salute collegato alle proprietà del parametro     
da determinare 
 l’importanza che l’alimento in esame riveste nella dieta 
 le conseguenze per gruppi di individui con serie intolleranze 
 verso certi alimenti  
 l’utilizzo previsto del prodotto (consumo diretto, materia       
prima, semilavorato, additivo di processo etc.)  
 metodi di analisi disponibili; livello o precisione richiesti 
 requisiti legali  
 quali informazioni sulla composizione  sono necessarie; la 
media, i valori estremi o la variabilità nella composizione.  
E’ importante che le proprietà chimiche e fisiche delle sostanze da 
analizzare siano conosciute. Alcuni aspetti da considerare, quando si 
sceglie il dispositivo e l’attrezzatura per il prelievo e anche per le 
successive operazioni di preparazione e conservazione, sono il 
metabolismo della sostanza in esame o  se questa va incontro a 
cambiamenti fisici o chimici ( per esempio gli alimenti irradiati).  E’ 
inoltre essenziale sapere se il lotto di prodotto è costituito da unità 
singole o sfuse.  
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La realizzazione di campioni rappresentativi di un alimento dipende 
direttamente dalle caratteristiche fisiche del prodotto (per esempio: 
liquido, polvere, pezzi grandi, gas) e dal tipo di potenziale 
contaminazione. L’incertezza nel campionamento è direttamente 
proporzionale alla variazione tra le particelle che costituiscono il 
campione. Per una determinata dimensione del campione, più piccola 
è la dimensione delle componenti individuali (particelle) del campione,  
più piccolo è l’errore di campionamento. E’ più facile ottenere 
campioni rappresentativi da prodotti che sono liquidi (acqua, latte, 
birra), paste o polveri, piuttosto che da alimenti costituiti da 
componenti più grandi o di forma irregolare; quali: granaglie, frutta 
secca intera, frutta,  alimenti o mangimi mescolati ecc.    
Se le particelle sono di piccola dimensione il DNA può essere 
troppo frammentato perciò non si applicano gli stessi criteri di 
valutazione per il campionamento per l’analisi di organismi 
geneticamente modificati. La composizione e la complessità della 
matrice alimentare hanno una significativa influenza sulla 
realizzazione di campioni rappresentativi, in particolare a 
concentrazioni di contaminazioni estremamente basse e/o quando la 
contaminazione non è distribuita in modo omogeneo nel lotto : in 
questi casi dovrebbero essere prelevati più incrementi.   
Micotossine e muffe, ad esempio nei cereali e nella frutta, così 
come alcuni composti tossici o microorganismi negli alimenti, sono 
spesso distribuiti in modo non uniforme. Quando si devono 
campionare prodotti non omogenei il numero degli incrementi da 
prelevare dovrebbe essere aumentato, così da ottenere un campione 
rappresentativo. Quando si investiga su casi di tossinfezione 
alimentare è fortemente raccomandato campionare  un gran numero 
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di incrementi al fine di formare grandi campioni aggregati/compositi di 
tutti gli alimenti sospetti. Tuttavia, può essere necessario accettare 
campioni più piccoli rispetto a quelli desiderati a causa di diverse 
difficoltà riscontrate: il materiale non è sufficiente,  i costi sono 
eccessivi o il campione della dimensione cercata diventa difficile da 
gestire. Prima del campionamento è sempre conveniente confrontarsi 
con il laboratorio, in caso di richieste speciali circa le dimensioni del 
campione e la sua gestione. 
 
Dove prelevare il campione-luogo  
La scelta del luogo dove prelevare il campione dipende dall’intento 
del progetto. Se lo scopo è verificare i punti critici (nei depositi o in 
particolari fasi della linea produttiva) questi dovrebbero essere 
definiti. Per fare un esempio: in una cella refrigerata di stoccaggio o in 
un mezzo di trasporto refrigerato, i campioni potrebbero essere 
prelevati fra i pezzi situati vicino alle porte (sia in alto che in basso), 
approssimativamente a metà della cella/vano frigo (sia in alto che in 
basso) e vicino alle bocchette di refrigerazione. A volte è necessario 
scaricare l’intero mezzo refrigerato per evitare che siano controllate 
solo certe parti del lotto. Se la merce viene immagazzinata a 
temperatura diversa da +4°C, non è necessario campionare e 
analizzare il prodotto prima di intervenire. La presenza di macchie o 
gocce sul pavimento sono segni tipici che indicano 
scongelamento/scioglimento. 
Se lo scopo della sorveglianza è l’immissione in commercio del 
prodotto in esame, il campionamento dovrebbe essere eseguito 
presso il produttore, il grossista/importatore o il dettagliante.  
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Attrezzature 
Le attrezzature per il campionamento (inclusi utensili, contenitori e 
chiusure) non dovrebbero causare nessun cambiamento nel campione 
così da non inficiare i risultati delle analisi. Tutte le superfici delle 
attrezzature usate dovrebbero essere pulite e asciutte, lisce e senza 
fessure e gli angoli dovrebbero essere arrotondati. I campioni per le 
analisi microbiologiche devono essere prelevati con attrezzature 
sterili. Possono talvolta essere utilizzati campionatori automatici o 
semi automatici. Questi strumenti dovrebbero essere testati prima del 
loro uso e ad intervalli regolari durante il loro utilizzo.  
 
Sonda NMKL 12-2002 
 
Le sonde sono solitamente strumenti di forma cilindro-conica, e 
possono essere introdotte sia meccanicamente che manualmente 
all’interno di sacchi o bidoni. Le sonde e la trivella (figure 2 e 3 
rispettivamente) sono introdotte nel materiale da esaminare (sacchi, 
contenitori). Le aperture lungo la sonda, che possono essere aperte 
girando lo strumento dopo l’inserimento, permettono al materiale da 
campionare di entrare, dopo di che con un altro giro le aperture sono 
richiuse e la sonda estratta. 
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Sonda per carotaggio: NMKL 12-2002 
 
Analisi microbiologiche  
Gli Utensili sterili vengono impiegati per aprire gli imballi sigillati e 
per eseguire il campionamento. In casi straordinari possono essere 
usati utensili dei venditori/dettaglianti, in questi casi lo si dovrà 
annotare nel verbale di campionamento. Gli utensili dovranno essere 
fabbricati in materiali di facile bonifica e sterilizzazione. E’ molto 
importante nella preparazione dei campioni avere a disposizione gli 
utensili adatti. 
Gli strumenti da impiegare per il prelievo dovrebbero essere 
toccato il meno possibile e dovrebbero essere protetti da 
contaminazioni esterne fino alla realizzazione del campione. Possono 
essere usati utensili e contenitori sterili monouso. 
Durante il campionamento servirsi di termometri tarati per 
misurare le temperature da –30°C a 100°C con un’accuratezza di ± 
1°C. Tali termometri devono essere tarati su un termometro di 
riferimento. 
 
 
  14 
Contenitori per i campioni 
La forma e la capacità dei contenitori dovrebbero essere 
appropriate ai prodotti da campionare. I contenitori e le loro chiusure 
dovrebbero essere realizzati in materiali adeguati per la protezione dei 
campioni. 
Gli involucri e loro chiusure dovrebbero essere di vetro o di metallo 
adatto o di plastica. Dovrebbero essere adoperati contenitori di 
plastica monouso, contenitori realizzati in laminati plastici che 
includono fogli di alluminio o sacchetti di plastica con appropriati 
sistemi di chiusura.  Ogni coperchio o guarnizione utilizzata dovrebbe 
essere insolubile, non assorbente, repellente ai grassi e non dovrebbe 
influenzare l’odore, l’aroma, le proprietà o la composizione del 
campione. Il contenitore dovrebbe essere preferibilmente opaco e se 
fosse trasparente o traslucido, dovrebbe essere tenuto in un posto 
buio quando contiene il campione.  
E’ importante essere in comunicazione con il laboratorio per 
accordarsi circa le precauzioni necessarie riguardanti i contenitori, i 
pre-trattamenti e le dimensioni del campione per il laboratorio.  I 
contenitori dovrebbero avere una chiusura sicura che permetta di 
sigillarli strettamente. 
Tecniche di campionamento 
I regolamenti e le procedure di campionamento descritte nelle 
normative di riferimento dovrebbero essere applicate. 
Occorre prendere tutte le precauzioni al fine di evitare eventuali 
contaminazioni dei campioni, ed evitare qualsiasi azione che possa 
alterare i risultati delle analisi. Quando possibile, gli incrementi 
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dovrebbero essere all’incirca dello stesso peso e prelevati in diversi 
siti del lotto. E’ già stato mostrato che selezionando e mescolando 
molti piccoli campioni incrementali per formare un campione 
aggregato, piuttosto che mescolando un piccolo numero di incrementi 
di più grandi unità/pezzi si ottiene una stima più corretta del valore 
medio del lotto. Ogni lotto da esaminare dovrebbe essere campionato 
separatamente. Quando diverse porzioni di campione provenienti dagli 
stessi depositi vengono prelevati contemporaneamente, per differenti 
esami, il campione per l’analisi microbiologica dovrebbe essere preso 
per primo, e il contenitore del campione dovrebbe poi essere 
immediatamente richiuso. Ricordarsi sempre di rilevare e annotare la 
temperatura del luogo di prelievo. 
 
Addetti al campionamento 
Il campionamento dovrebbe essere eseguito da operatori idonei ed 
esperti.  Un esperto, autorizzato ufficialmente, dovrebbe prelevare 
campioni ufficiali. Nei programmi di monitoraggio che durano per 
lungo tempo, ad ogni operatore dovrà essere data la stessa 
preparazione tecnica teorica e pratica, per fare in modo che si 
ottengano campioni comparabili. Nelle situazioni complesse, 
valutazioni preventive eseguite prima del campionamento, possono 
aiutare gli addetti ad interpretare meglio il protocollo e individuare 
potenziali problemi o insidie. 
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Campionamento di alimenti solidi in contenitori alla rinfusa  
I carotatori, le sonde o le trivelle dovrebbero essere utilizzati per 
campionare alimenti solidi: cereali, alimenti in polvere o in pasta allo 
scolo di ottenere incrementi rappresentativi.  Quando viene impiegata 
una paletta si preleva solo il prodotto della parte alta del contenitore.  
E’ lo scopo del campionamento che determina quale tecnica 
dovrebbe essere usata. 
 
Prelievo per campionamento utilizzando una paletta oppure una 
sonda 
Quando si usa una paletta la probabilità di raccogliere particelle o 
prodotti dalle parti più basse del contenitore sono minime. La 
conseguenza è che gli incrementi potrebbero non essere 
rappresentativi del lotto. Esiste la possibilità che i prodotti di qualità 
più povera rimangano sul fondo. Quando si campionano dei liquidi, 
impasti o paste, i prodotti dovrebbero essere adeguatamente 
miscelati, a macchina o manualmente, prima del prelievo del 
campione. Per le polveri, è vivamente raccomandato utilizzare un 
metodo meccanico. I campioni dovrebbero essere prelevati 
immediatamente dopo miscelazione anzi se è possibile mentre il 
prodotto è ancora agitato. 
 
Campionamento da un nastro trasportatore  
Quando si stanno controllando certi processi, nel controllo 
qualitativo delle materie prime o di prodotti finiti, o nei controlli dei 
  17 
NMKL 12-2002 
cereali può essere pratico campionare direttamente dal flusso 
continuo del prodotto. Per rendere il campione più casual possibile, è 
importante eseguire il prelievo su tutto lo spessore del flusso per una 
frazione di tempo (A), piuttosto che, campionare da una particolare 
frazione del flusso per tutto il tempo (B). 
Prelevando il campione da una particolare frazione è possibile che 
alcune particelle di prodotto sottosopra siano discriminate. 
 
 
Campionamento di unità/pezzi  
Quando si campionano prodotti al dettaglio in confezioni destinate 
al consumatore,  queste dovrebbero essere campionate chiuse per 
evitare contaminazioni dovute all’ambiente circostante o ad altre 
persone.  
I campioni dovrebbero essere prelevati quanto più possibile a caso, 
secondo le necessità del test da effettuare. 
 
A 
 
 
 
 
 
 
 
B 
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Preparazione di un campione composto 
Tutti gli incrementi ottenuti sono prelevati e immediatamente posti 
in un contenitore appropriato. La capacità dei contenitori del 
campione usati dovrebbero essere tali che essi sono quasi 
completamente riempiti dal campione, permettendo così un’adeguata 
miscelazione del contenuto, ma evitando la miscelazione durante il 
trasporto. Gli incrementi dovrebbero essere mescolati con una paletta 
immediatamente dopo il prelievo. 
Per le analisi microbiologiche, i campioni composti di alimenti non 
preconfezionati o campioni prelevati da confezioni più grandi, non 
dovrebbero pesare meno di 200g. La quantità totale di incrementi di 
alimenti preconfezionati non dovrebbe in generale pesare meno di 
100g. 
 
Numero dei campioni prelevati 
Il numero di incrementi/unità che devono essere campionati, 
all'interno di un piano di campionamento, è determinato da: 
 economicità  
 incertezza  che si accetta e rappresentatività che devono 
avere i risultati 
 caratteristiche (es esempio omogeneità) del lotto 
 caratteristiche (es. dannosità per la salute, distribuzione, 
ecc) dell’analita. 
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Per alcuni analiti e parametri degli alimenti ci sono regolamenti, 
istruzioni e indicazioni sul metodo di campionamento e sul numero dei 
campioni da prelevare, e queste dovrebbero essere usate quando 
applicabili. Molto spesso, sono prelevati troppo pochi campioni, ma è 
anche importante notare che, per ragioni economiche, non 
dovrebbero essere prelevati campioni in numero superiore a quanto 
necessario.  
I piani di campionamento specificano il numero di campioni da 
prelevare ed esistono studi  sui criteri di accettabilità applicati ai lotti, 
basati sulle analisi eseguite su un numero definito di campioni.  
Piani di campionamento rigidi dovrebbero essere usati quando si 
esaminano proprietà relative alla salute, per es. quando si valuta un 
deterioramento microbiologico, un rischio microbico o legato alla 
presenza di tossine e sostanze cancerogene, piuttosto che quando si 
stanno esaminando caratteristiche di composizione e difetti nella 
materia prima.     
 
Sigillatura ed identificazione dei campioni  
I campioni o i contenitori dei campioni dovrebbero essere 
chiaramente e permanentemente etichettati, immediatamente prima 
o subito dopo il prelievo, per essere certi della loro chiara 
identificazione che dovrebbe essere fatta in accordo con quanto 
stabilito nel protocollo di campionamento.  
Se i campioni devono essere trasportati in un altro laboratorio è 
necessario che il materiale di trasporto sia chiaramente identificato 
con  il nome, l’indirizzo e  il numero di telefono del destinatario. Se il 
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materiale di trasporto deve essere reso dovrebbe essere indicato 
nell’etichetta il nome del mittente.  
Se possibile i campioni degli alimenti preconfezionati dovrebbero 
essere consegnati in laboratorio sigillati nell’imballo originale. In caso 
di grandi quantità di alimenti non preconfezionati o di imballaggi 
troppo grandi per essere consegnati in laboratorio, i campioni 
dovrebbero essere trasferiti in contenitori usando attrezzature che 
assicurino l’assenza di possibili contaminazioni chimiche o 
microbiologiche. Se il contenitore con il campione deve essere sigillato 
in modo ufficiale, ciò deve avvenire in presenza dei rappresentanti  di 
tutte le parti interessate. I sigilli possono essere realizzati con appositi 
nastri forti o materiali simili, garantendo l’impossibilità di falsificazione 
senza danneggiare il sigillo stesso. La data, il numero del campione, il 
nome o le iniziali del personale che lo ha realizzato e possibilmente un 
timbro (un marchio) dovrebbero essere annotati sul sigillo del collo.  
 
Verbale di campionamento  
Il rapporto completo dovrebbe contenere tutte le informazioni sotto 
indicate, le quali assicurano l’inequivocabile identificazione del 
campione e forniscono tutte le informazioni sulle caratteristiche  sue 
caratteristiche 
 Luogo e sito del campionamento (per es.: presso il produttore, il 
grossista/dettagliante, distributore, veicolo da trasporto, 
consumatore, e locale x, frigorifero y, bancone z, ecc.) 
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 Numero identificativo del lotto/codice dell’azienda (data della 
produzione, data dell’imballaggio, scadenza e possibilmente 
numero di produzione).  
 Data e ora delle campionamento.  
 Nome e composizione del campione.  
 Parametri da analizzare.  
 Etichettatura chiara, in accordo con il campione per codice di 
laboratorio.  
 Nome del produttore possibilmente numero identificativo o 
codice di autorizzazione.  
 Per merci deperibili, temperatura del campione o temperatura 
del deposito al momento del prelievo del campione.  
 Informazioni sull’alimento campionato per es.: dove è stato 
prelevato (nella parte esterna, nel mezzo), preparazione, 
movimentazione, stoccaggio, tempo di consegna. 
 Informazioni sulle condizioni di trasporto, durata del trasporto, 
temperatura etc.  
 Informazioni su contro campioni e sigillatura (piombatura).  
 Informazioni addizionali quali: la descrizione del prodotto 
campionato, altre informazioni utili al laboratorio o alla 
valutazione dei risultati.  
  22 
 Motivo del campionamento, per esempio: controllo di routine, 
reclamo, sospetta intossicazione alimentare, verifica del 
monitoraggio qualità, variazioni sensoriali.  
 Metodi di campionamento, se il metodo utilizzato è diverso da 
quello di routine o prescritto e se ci sono commenti sul 
campionamento.   
 Nome e possibilmente indirizzo e numero telefonico del 
responsabile del campionamento.  
 Nome e indirizzo del laboratorio.  
Quando c’è il sospetto di intossicazione alimentare, il verbale di 
campionamento dovrebbe contenere delle informazioni supplementari 
prese nel corso del periodo della malattia (tempo di incubazione, 
sintomi) ed altre rilevanti informazioni. 
Il verbale di campionamento dovrebbe essere firmato e il numero 
di copie previsto dalla norma vigente.  
Normalmente al produttore è data l’opportunità di tenere un 
campione per un eventuale parere di esperti supplementare; quando i 
prodotti dello stesso sono campionati per controlli ufficiali, commercio 
e arbitrato. E’ importante infine che il verbale sia leggibile.  
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Condizioni per il trasporto e la spedizione dei campioni  
Quando si movimentano, depositano o trasportano i campioni, non 
dovrebbero intervenire variazioni e cambiamenti prima che questi 
siano esaminati. Tutte le precauzioni necessarie dovrebbero essere 
prese per evitare contaminazioni o cambiamenti nella composizione 
dei campioni durante lo stoccaggio e il trasporto degli stessi. Il 
campione dovrebbe essere inviato al laboratorio il più presto possibile. 
Il tempo di consegna del campione al laboratorio dovrebbe essere 
concordato con chi se ne occupa anticipatamente. Il laboratorio 
dovrebbe anche essere informato del numero e del tipo di campioni da 
esaminare.  
Prodotti deperibili e non imballati dovrebbero essere analizzati nel 
più breve tempo possibile dopo il prelievo; è anche essenziale che 
questi campioni siano consegnati al laboratorio celermente e sia 
mantenuta la temperatura prescritta. I campioni per le analisi 
microbiologiche dovrebbero pervenire al laboratorio entro 18 ore in 
modo che le analisi  inizino entro 24 ore dal campionamento. 
Si sottolinea che certi particolari tipi di alimenti deperibili, per 
esempio: pesce fresco e molluschi bivalvi, non possono essere 
trasportati troppo a lungo perché molto deperibili. Quando si 
trasportano questi alimenti, è importante ridurre al minimo il tempo 
del trasporto in modo che la temperatura del campione sia la più 
bassa possibile senza congelare. Il pesce fresco e i molluschi bivalvi 
dovrebbero essere imballati con del ghiaccio in pezzi o tritato; 
trasportati in contenitori isolati e impermeabili. Sono raccomandati 
speciali contenitori realizzati in plastica cellulare, per esempio: 
poliestere espanso (polistirene), contenuti in scatole di cartone 
impermeabile. 
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Durante il campionamento, i campioni congelati dovrebbero essere 
conservati in contenitori pre-refrigerati e posti all’interno di frigoriferi 
immediatamente dopo il prelievo. Dovrebbero poi essere trasportati al 
laboratorio in contenitori isolati. Se la durata del trasporto è tale che 
si possa ipotizzare un rischio di scongelamento, dovrebbero essere 
usati prodotti quali il ghiaccio secco (biossido di carbonio) o altri 
possibili elementi refrigeranti.  
Quando il trasporto riguarda prodotti secchi o conserve il 
raffreddamento non è routinariamente applicato. Comunque la 
temperatura non dovrebbe superare i 45°C e i campioni dovrebbero 
essere comunque protetti da tassi di umidità elevati. 
 
Conservazione e pre-trattamento dei campioni in laboratorio 
Durante il campionamento e la preparazione dei campioni di 
laboratorio dovrebbero essere prese talune precauzioni per evitare 
ogni cambiamento che potrebbe ripercuotersi sul contenuto avere 
effetti negativi sulle determinazioni analitiche o rendere il campione 
non rappresentativo. 
Registrazione dei campioni al laboratorio  
All’arrivo al laboratorio, si dovrebbe controllare quanto segue:  
 i campioni siano accompagnati dal verbale di campionamento 
contenente tutte le informazioni necessarie  
 l’etichetta del campione concordi con quanto scritto nel 
verbale altrimenti il campione dovrebbe essere rifiutato  
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 Il campione sia stato trasportato correttamente (se 
necessario controllare la temperatura)  
 Il contenitore del campione sia intatto.  
Il laboratorio dovrebbe avere una procedura “standard” scritta per 
la verifica e il rifiuto dei campioni.  
Se i campioni sono arrivati al laboratorio dopo che il periodo di 
tempo specificato è stato superato, ed è troppo tardi per procedere 
all’analisi (in particolare per le analisi microbiologiche) oppure se la 
temperatura del campione è troppo alta o se il campione, in 
particolare la confezione o l’imballaggio, risulta danneggiato o 
contaminato durante il trasporto ci sono gli estremi per il rifiuto del 
prodotto. In ogni caso se questi campioni sono analizzati le anomalie 
riscontrate dovrebbero sempre essere registrate e menzionate nel 
rapporto di analisi. 
I campioni di alimenti sospetti o che hanno causato tossinfezione 
dovranno essere sempre esaminati anche se si sono verificate 
anomalie durante il trasporto 
 
Preparazione del campione per il laboratorio 
 I campioni composti dovrebbero essere miscelati attentamente per 
assicurarne l’omogeneità. Questo garantisce la rappresentatività del 
campione per il laboratorio rispetto al lotto. Un campione composto 
può diventare il campione per il laboratorio, ma spesso, questo è 
molto grande e nel caso si volesse adoperarlo come tale è necessario 
provvedere ad una selezione e riduzione dello stesso, spesso definito 
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con il termine di campione secondario, mentre durante il prelievo 
degli incrementi viene definito campione primario. E’ importante che il 
campione per il laboratorio venga prelevato con il metodo “random”, 
anche quando il campione primario è già stato prelevato con il metodo 
selettivo. Quando si tratta di materiali composti da tante piccole parti 
(grano, caffè etc.) potrebbe essere necessario realizzare il campione 
macinando sul posto i grani e raccogliendo anche i residui,  e 
incrementare così il campione da laboratorio. Per determinate e 
particolari analisi è necessaria una preparazione supplementare, come 
l’aggiunta di anti-ossidanti o l’omogeneizzazione in un azoto liquido. 
Per le polveri, noccioli o cereali sono disponibili in commercio attrezzi 
per separare i campioni. 
Il metodo “del quarto” (o della quarta parte) per ridurre le 
dimensioni dei campioni viene usato comunemente. La composizione 
dell’intero campione viene omogeneizzata (ridistribuita mescendola) 
quando possibile, e viene poi diviso in quattro parti/pezzi. I “quarti” 
opposti sono presi e ricombinati come sopra descritto e nuovamente 
divisi in quattro parti/pezzi fino a raggiungere ed ottenere la 
grandezza giusta per il laboratorio. La dimensione del campione per il 
laboratorio dovrebbe essere sufficiente per almeno due test o analisi 
complete (doppia analisi). 
 
Stoccaggio dei campioni prima e dopo le analisi e i controlli  
Quando i campioni conservati in laboratorio dovrebbero essere 
protetti da qualsiasi possibile causa di cambiamento fisico, chimico o 
meccanico.  
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Il laboratorio dovrebbe avere la possibilità di conservare i campioni 
in frigoriferi dedicati o mantenere i campioni o i residui dei campioni 
stessi. Quando si conservano i campioni nei frigoriferi o congelatori 
prima o dopo il trasporto, la temperatura dei frigoriferi dovrebbe esse 
tra i 0°C e i -4°C, e nei congelatori a -18°C. 
I campioni dovrebbero essere conservati in laboratorio per uno 
specifico periodo di tempo prima delle analisi, per esempio: in 
relazione agli studi di stabilità, dovranno essere conservati secondo le 
istruzioni di etichetta e imballo.  
Le temperature delle attrezzature di conservazione (frigoriferi etc.) 
dovranno essere accuratamente controllate. 
I campioni di alimenti secchi o conservati possono essere tenuti a 
temperatura ambiente. 
I residui o rimanenze dei campioni dovrebbero essere conservati 
nello stesso modo dei campioni originali (come per i campioni doppi o 
ripetuti) per il tempo concordato, secondo gli accordi del sistema di 
garanzia di qualità del laboratorio. Le condizioni di conservazione 
dovrebbero essere corrette per ciascun campione individuale.  
 
Preparazione dei campioni per le analisi microbiologiche  
Gli alimenti surgelati o congelati possono essere scongelati ad una 
temperatura massima di +4°C. Lo scongelamento completo avviene 
dopo 18 ore.  
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Esistono vari tipi di attrezzature che possono essere utilizzate per 
omogeneizzare i prodotti. E’ preferibile un tipo di agitatore – 
“Stomacher” oppure si può usare un’attrezzatura equivalente, come 
uno sbattitore automatico. Campioni da omogeneizzare contenuti in 
sacchetti di plastica o imballi simili non si possono utilizzare se 
all’interno contengono parti molto dure che potrebbero penetrare nella 
plastica dei sacchetti.    
Il tempo di omogeneizzazione dovrebbe essere fisso e non 
dovrebbe variare da campione a campione; trenta secondi è 
abbastanza per la maggior parte di alimenti. Si consiglia di usare un 
timer elettronico per fermare l’apparecchiatura al tempo prefissato.   
 
Interpretazione dei risultati analitici  
L’incertezza dei risultati analitici è un  parametro da considerare; 
questa associata  ai dubbi connessi al campionamento è però molto 
più rara. La discrepanza tra questi dati esiste, nonostante il fatto che 
il valore dell’incertezza relativa al campionamento sia superiore 
rispetto a quella dei dati analitici. 
Tuttavia la stima delle incertezze relative ai campioni è più 
dettagliata e complicata. 
Valori massimi e minimi del parametro in analisi devono essere 
specificati; se ciò avviene, il produttore ha lo scopo di ottenere 
prodotti di valore medio distante dai limiti per garantire che la 
probabilità di eccedere dai limiti sia molto ridotta. 
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Quando si sceglie un piano di campionamento privo del criterio di 
accettazione, le azioni da intraprendere a seguito degli eventuali 
risultati che possono eccedere dai livelli specifici dovranno essere 
stabiliti anticipatamente. 
In un’ispezione ufficiale, è pratica normale per la valutazione 
considerare la deviazione dal limite, quando esso stesso supera 
analiticamente il 95% dell’intervallo di confidenza. Se i singoli risultati 
delle analisi sono inferiori ai limiti specificati, ma eccedono da questi, 
le misure prese in considerazione creano incertezza d’interpretazione, 
il produttore dovrà essere informato che il risultato rientra in un’area 
“critica” e potrà mostrare una variazione nelle analisi successive. 
Il produttore dovrà scegliere attentamente i fornitori delle materie 
prime, modificare la produzione interna ed il controllo di qualità 
aziendale, allo scopo di garantire che la probabilità di realizzare 
prodotti che possano eccedere dai limiti sia minima 
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Conclusioni 
Le linee guida generali sul campionamento NMKL n.12-2002 e 
quelle del Codex alimentarius, CAC/GL 50-2004, rappresentano 
documenti completi,  di supporto; come viene citato dal Codex: “ i 
metodi di campionamento indicati dal Codex alimentarius hanno lo 
scopo di garantire l’uso di procedimenti di campionamento leali e 
validi per verificare la conformità degli alimenti”. 
Questo lavoro è stato strutturato per diventare un testo da 
divulgare come supporto per operare correttamente il controllo 
ufficiale, per esprimere pareri in merito alle conformità dei piani di 
campionamento e porre le basi per le procedure di campionamento. 
Citando un “considerandum” del Reg.882/2004: “i controlli ufficiali 
dovrebbero svolgersi sulla base di procedure documentate in modo da 
assicurare che siano condotti uniformemente e siano costantemente 
di alto livello”; questa considerazione trova parere assolutamente 
favorevole per gli enti sanitari che operano sul campo. 
NMKL e CAC/GL 50-2004, riferendosi al sopracitato concetto, 
rappresentano  una “garanzia” per gli operatori del controllo ufficiale; 
entrambe le  norme  sono documenti di riferimento; guide esplicative 
sulle modalità di campionamento ed analisi per ogni singola matrice e 
sui criteri di  sterilità e  controllo delle temperature a cui attenersi. La 
meticolosità di queste linee guida evita l’eventualità di contestazione 
in fase procedurale (prelievo del campione e garanzie per i soggetti 
interessati). 
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Durante un campionamento per analisi la conformità alla normativa 
è verificabile solo se il prelievo e l’analisi sono stati eseguiti in modo 
da garantire e dimostrare la validità statistica, analitica e legale del 
campione stesso. 
Si noti che ripetutamente viene usato il condizionale come tempo 
verbale, ciò nella volontarietà della linea guida di diventare categorica 
nel momento in cui la norma si trasformi in obbligatoria. 
Dalle interviste condotte tra le strutture che si occupano di 
sicurezza alimentare sono emersi alcuni concetti importanti che 
meritano di essere sviluppati, al fine di agevolare l’attività sul campo. 
Principalmente la necessità di possedere dotazioni strumentali 
adeguate. Le matrici dovrebbero essere campionate con gli utensili 
adatti per evitare che l’incertezza legata alle procedure di 
campionamento possa contribuire di riflesso all’incertezza del dato 
analitico finale. Questo errore è ritenuto ben più elevato di quella 
legato alla fase analitico/ strumentale. 
L’Istituto Zooprofilattico Sperimentale sede di Genova, in merito 
alle dotazioni strumentali, si prefigge di progettare un “Kit” per il 
campionamento fornendo l’attrezzatura necessaria e il corretto 
supporto per svolgere il prelievo in modo adeguato. 
Un altro concetto nodale emerso è stato la necessità di corsi di 
formazione rivolti alle figure professionali che operano il controllo 
ufficiale. 
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Le competenze acquisite permetterebbero agli operatori di: 
uniformare le metodologie operative; consolidare le conoscenze 
teoriche e pratiche relative alla normativa cogente sul campionamento 
e il trasporto di campioni; stesura  di piani di campionamento; utilizzo 
appropriato del verbale di prelievo; aggiornamento sulle metodiche 
applicate al controllo ufficiale degli alimenti (classiche ed innovative); 
interpretazione dei risultati analitici emessi dal laboratorio;  
importanza e trattamento del dato che genera informazione. 
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Appendice 1 :  Codex Alimentarius: General guidelines 
on sampling, CAC/GL 50-2004. (Allegato) 
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LINEE GUIDA GENERALI SUL CAMPIONAMENTO 
INTRODUZIONE 
 
Obiettivi 
 
Le norme alimentari del Codex Alimentarius hanno lo scopo di tutelare la salute dei 
consumatori ed assicurare delle pratiche leali nel commercio degli alimenti. 
I metodi di campionamento indicati dal Codex hanno la finalità di garantire l’uso di procedure 
di campionamento leali e validi per verificare la conformità degli alimenti alle norme 
specifiche del Codex relative a quei prodotti. 
Questi metodi di campionamento sono indicati per essere utilizzati a livello internazionale con 
lo scopo di evitare o limitare le difficoltà che potrebbero nascere in seguito ad approcci legali, 
amministrativi e tecnici divergenti in materia di campionamento così come l’eventuale 
divergenza nell’interpretazione dei risultati delle analisi in relazione ai lotti o alle consegne di 
derrate alimentari alla luce delle rilevanti disposizioni corrispondenti nelle norme applicabili 
del Codex. 
Le presenti linee guida sono state elaborate dal Comitato del Codex per facilitare 
l’applicazione di questi obiettivi da parte del Codex Commodity Committees e da altri 
utilizzatori. 
 
 
 
RACCOMANDAZIONI DI BASE PER LA SCELTA DEI PIANI DI CAMPIONAMENTO DEL 
CODEX 
 
Il presente paragrafo rappresenta un prerequisito per il l’utilizzo delle presenti Linee Guida ed ha 
lo scopo di facilitare la scelta dei Piani di Campionamento indicati dal Codex, così come di seguire un 
approccio sistematico per queste scelte. 
Di seguito i punti essenziali che il Comitato del Codex, i governi e gli altri utilizzatori dovrebbero 
tenere in considerazione per la scelta di piani di campionamento appropriati. (1) 
 
1) Esistenza (o mancanza) di documenti internazionali di riferimento concernenti il 
campionamento dei prodotti considerati  
 
2) Natura del controllo 
• Caratteristica applicabile a ciascuna unità del lotto 
• Caratteristica applicabile all’intero lotto (approccio statistico 
 
3) Natura della caratteristica da controllare 
• Caratteristica qualitativa  (caratteristica misurata su presenza/mancanza o criterio 
analogo, ossia presenza di un microorganismo patogeno) 
 
(1) Vedere anche “Principi per stabilire o scegliere le procedure di campionamento del Codex: indicazioni 
generali per la scelta del metodo di campionamento”, nel Codex Alimentarius Manual of Procedures. 
 
• Caratteristica quantitativa (caratteristica misurata su una scala continua, per esempio 
una caratteristica di composizione) 
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4) Scelta del livello di qualità (AQL o LQ) 
• In conformità ai principi stabiliti nel manuale delle procedure del Codex e al tipo di 
rischio: non conformità critica/non critica 
 
5) Natura del lotto 
• Merce sfusa o pre-imballata 
• Formato, omogeneità e distribuzione relativa alla caratteristica da controllare 
 
6) Composizione del campione 
• Campione composto da una sola unità 
• Campione composto da più di una unità, (incluso il campione composito) 
 
7) Scelta del tipo di piano di campionamento 
• accettabilità dei piani di campionamento in relazione al controllo statistico di qualità 
o per il controllo della media della caratteristica 
o per il controllo della percentuale di unità non conformi nel lotto 
 
 
-  Definizione e enumerazione delle unità non conformi nel campione (piani per attributi) 
 
-   Comparazione dei valori medi delle unità che formano il campione rispetto ad una formula 
algebrica (piani per variabili). 
 
• Vantaggi pratici dei piani di campionamento2 
 
 
I due diagrammi delle pagine seguenti riassumono un approccio sistematico per la scelta di un 
piano di campionamento e fanno riferimento alle appropriate sezioni nel documento, che non 
includono il campionamento di lotti sfusi eterogenei. 
 
 
 
 
 
2   
 Non previsti da queste linee guida. Tale campionamento pragmatico è stato usato nel Codex quale esempio per 
la determinazione della conformità rispetto ai limiti  massimi accettabili  di residui di pesticidi o medicamenti 
veterinari. 
 
DIAGRAMMA DELLE CARATTERISTICHE FISICO – CHIMICHE 
 
Caratteristiche qualitative  
(p.es. difetti dei prodotti) 
 
  
 
 
Ispezione di lotti isolati 
 
Esempio: ispezione dell’aspetto di un 
frutto o di una scatola di conserve in lotti 
isolati 
  
Da campionare con un piano di 
campionamento per attributi per lotti isolati, 
vedere sezione 3.1 
   
 
 
     
 
                                                                                              


 
Ispezione di una serie continua di lotti 
 
Esempio: ispezione dell’aspetto di un frutto o di 
una scatola di conserve in una serie continua di lotti  
 
Da campionare con un piano di campionamento 
per attributi per una serie continua di lotti, vedere 
sezione 4.2 
 
Caratteristiche quantitative 
(p.es. caratteristiche legate alla composizione del prodotto) 
 
                                                                       
Ispezione di lotti isolati Ispezione di una serie continua di lotti 
 
 
 
 
 
 
 
 
Sfuso 
 
Esempio: 
contenuto di grassi 
nel latte in un 
serbatoio 
 
Da campionare 
con piani di 
campionamento per 
variabili per lotti 
isolati 
*, vedere sezione 
5.1 
 
 
Unità 
 
Esempio: 
contenuto di sodio in 
un formaggio 
dietetico 
  
Campionamento 
per attributi, vedere 
sezione 2.5.1.1 
& 3.1 
 
 
Sfuso 
 
Esempio: 
contenuto di grassi 
nel latte in un 
serbatoio 
 
Da campionare 
con piani di 
campionamento per 
variabili per una serie 
continua di lotti 
*, vedere sezione 
5.1 
 
Unità 
 
Esempio: 
contenuto di sodio in 
un formaggio 
dietetico  
 
Da campionare 
con piani di 
campionamento per 
attributi per una serie 
continua di lotti, 
vedere sezioni 2.5.1.1 
& 4.2, oppure per 
variabili *, vedere 
sezione 4.3 
* supponendo una distribuzione normale
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
 
DIAGRAMMA DELLE CARATTERISTICHE MICROBIOLOGICHE 
 
 
Micro-organismi con un rischio alto o 
moderato per la salute di potenziale 
contaminazione degli alimenti. 
Esempi di patogeni: E. coli, Salmonella spp, 
Shigella, Clostridium botulinum, Listeria 
Monocytogenes (gruppi di rischio) 

 
Campionamento per  piani  di 
campionamento a due classi, vedere sezione  
3.2.1 
Micro-organismi privi di rischi o con basso 
livello di rischio per la salute (alterazioni, durata 
di vita di microrganismi indicatori di rischio per 
 
 
 
l’organismo) o con moderato rischio diretto 
(estensione limitata della contaminazione). 
Esempi., microrganismi aerobici, 
microrganismi psicotropici, batteri 
acidolattici, lieviti, muffe (eccetto le  
mycotossine), coliformi e coliformi 
termotolleranti 
 

 
Campionamento per  piani  di 
campionamento a tre classi, vedere sezione  
3.2.2
8) Regole per l’accettazione o il rifiuto del lotto 
 
Vedere i riferimenti adeguati nelle sezioni 3, 4 o 5. 
 
 
SEZIONE  I.  SCOPI DELLE LINEE GUIDA DEL CODEX SUL CAMPIONAMENTO    
 
1.1  SCOPI 
 
I piani di campionamento sono necessari per garantire al mercato che le procedure adottate 
siano imparziali e valide e corrispondano agli standard previsti dal Codex per le derrate alimentari. 
Siccome sono disponibili numerosi piani di campionamento, spesso complessi, lo scopo di queste 
linee guida è quello di aiutare chi è preposto alla scelta dei piani di campionamento appropriati in 
relazione a controlli statistici specifici previsti dalle specifiche del Codex.  
Nessun piano di campionamento può naturalmente garantire che ogni unità nel lotto sia 
conforme. Questi piani di campionamento sono comunque indispensabili per garantire un livello di 
qualità accettabile. 
Queste linee guida contengono i principi  elementari di controllo statistico al momento della 
ricezione e completano le raccomandazioni base previste dalle premesse degli obiettivi fissati dal 
Codex. 
 
 DESTINATARI DELLE LINEE GUIDA 
 
Queste linee guida sono destinate al Codex Commodity Committees quale supporto per la scelta 
dei piani di campionamento da applicare secondo le raccomandazioni delle sezioni 3, 4 e 5  al 
momento della redazione di una norma per i prodotti da esaminare. Inoltre queste linee guida 
potranno essere utilizzate, se applicabili, dai Governi nei casi di controversie nel commercio 
internazionale. 
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Il Codex Commodity Committees, i Governi e gli altri utilizzatori dovrebbero disporre di tecnici 
competenti ed esperti necessari per il buon uso di queste linee guida, inclusa la scelta dei piani di 
campionamento appropriati. 
  
 
 
 
 
 RACCOMANDAZIONI SULL’USO DEI PIANI DI CAMPIONAMENTO  
 
I Piani di Campionamento descritti in queste linee guida possono essere implementati sia dalle 
autorità Governative preposte al controllo degli alimenti, sia dai professionisti stessi (auto ispezioni 
da parte di produttori e/o commercianti). In quest’ultimo caso queste linee guida fanno si che le 
autorità governative controllino l’accuratezza dei piani di campionamento effettuati dai 
professionisti. E’ auspicabile che le parti aventi a che fare con il campionamento trovino un accordo 
sull’implementazione del piano stesso per controlli reciproci.  
 
 
1.4 SCOPO DELLE LINEE GUIDA 
 
Queste linee guida definiscono prima nella sezione 2  le nozioni generali sul campionamento 
alimentare, applicabili in tutte le situazioni, e poi nelle sezioni 3 e 5 determinate situazioni di controllo 
statistico alimentare  per le quali sono stati selezionati piani di campionamento idonei. 
  
Le seguenti situazioni di campionamento valgono solo per il controllo di prodotti omogenei: 
•  controllo della percentuale di unità difettose per attributi o per variabili in merce 
sfusa o in unità individuali 
•  controllo del contenuto medio 
 
Le linee guida non comprendono il controllo di: 
 
• prodotti non-omogenei; 
• per prodotti omogenei i casi in cui un errore di misura non è trascurabile in rapporto 
all’errore nel campionamento (vedere 2.4), così come il controllo delle caratteristiche 
qualitative nei prodotti sfusi; 
• piani di campionamento doppi, multipli o sequenziali considerati troppo complessi 
rispetto a quelli previsti  nelle presenti linee guida. 
 
Procedure di campionamento dettagliate non previste dai campi di applicazione di queste linee 
guida, se necessario, potranno essere stabilite dal Codex Commodity Committees. 
 
Queste linee guida sono applicabili per i controlli all’arrivo e non possono essere applicate alla 
fine dei processi di produzione o durante la produzione stessa. 
 
La seguente TAVOLA 1 comprende le situazioni previste da queste linee guida del Codex e anche 
quelle escluse. 
Fornisce inoltre, dove applicabile, riferimenti internazionali utili per alcune delle situazioni non 
comprese da queste linee guida del Codex 
 8
  
TAVOLA 1 : GUIDA ALLA SCELTA DEI PIANI DI CAMPIONAMENTO PER LOTTI OMOGENEI3
 
 Lotti composti da prodotti 
sfusi indivisibili 
Lotti composti da unità individuali4  
 Criteri quantitativi Criteri qualitativi5 Criteri quantitativi 
Lotti 
isolati 
Ispezione per variabili di 
percentuali di non-conformità nei 
prodotti sfusi - sezione 5.1 
 
Esempio: controllo della 
eventuale presenza di acqua 
aggiunta in un contenitore di latte 
Ispezione per attributi per  
individuare la percentuale di non-
conformità - sezione 2.5.1.1 
Esempio: controllo visivo dei 
difetti di un frutto. 
Ispezione microbiologica del 
prodotto  - 
sezioni  3.1 e  3.2 
Esempio: controllo dei germi 
mesophili aerobici nelle verdure 
crude. 
(vedi standard ICMSF) 
Ispezione per variabili per individuare 
le percentuali di non-conformità- sezione 
4.3.2 (metodo “s”) 
 
 
Esempio: verifica del quantitativo di 
grassi in un latte scremato secondo i limiti 
previsti dal Codex  
Contenuto medio - sezioni 
3.3 e 4.4 
 
Esempio: controllo che il 
peso medio delle unità di un 
lotto sia quello dichiarato 
sull’etichetta  
(vedere anche ISO 2854-1976, 
3494-1976) 
Serie 
continua 
di lotti 
Ispezione per variabili di 
percentuali di non-conformità nei 
prodotti sfusi - sezione 5.1 
 
Esempio: controllo della 
eventuale presenza di acqua 
aggiunta in un contenitore di latte 
Ispezione per attributi per 
individuare la percentuale di non-
conformità - Sezione 2.5.1.1 
Esempio: controllo visivo dei 
difetti di un frutto. 
Ispezione microbiologica del 
prodotto - sezioni  3.1 e  3.2 
Esempio: controllo dei germi 
mesophili aerobici nelle verdure 
crude. 
(vedi standard ICMSF) 
Ispezione per variabili per individuare 
le percentuali di non-conformità - sezione 
4.3.2 (metodo “σ”) 
 
 
Esempio: verifica del quantitativo di 
grassi in un latte scremato secondo i limiti 
previsti dal Codex 
Contenuto medio - sezioni 
3.3 e 4.4 
 
Esempio: controllo che il 
peso medio delle unità di un 
lotto sia quello dichiarato 
sull’etichetta  
(vedere anche ISO 2854-1976, 
3494-1976) 
 
3Assumendo per i criteri quantitativi che la misura dell’errore sia trascurabile in relazione ai processi di produzione  (vedere sez. 2.4). 
4 O indivisibili. 
5 Il dato qualitativo include il dato quantitativo classificato come attributi, in riferimento a un valore limite.
9
 10 
 
 
1.5 RELAZIONE TRA LE LINEE GUIDA E LE NORME ISO   
 
In tutti i controlli da effettuare per le situazioni indicate nel presente documento, il 
campionamento dovrà seguire solo le regole indicate nelle linee guida qui illustrate, anche se questo 
documento fa riferimento alle norme ISO per i dettagli del contesto scientifico e statistico. 
 
Nei casi di controlli in situazioni non trattate in questo documento, ma trattati da una norma ISO 
(vedi sotto) il Product Committee dei governi deve fare riferimento a queste ultime e chiarire come 
utilizzarle6.  
 
Norme  ISO: 
ISO 2854 : 1976(E) : Interpretazione statistica dei dati -  tecniche di valutazione e prove in 
relazione alle medie e alle variabili  
ISO 2859-0:1995(E): Procedure di campionamento per il controllo per attributi - Parte 0: 
Introduzione alla norma ISO 
2859 sistema di campionamento per attributi 
ISO 2859-1:1999(E): Procedure di campionamento per il controllo per attributi - Parte 1: Piani di 
campionamento indicizzati per il controllo del livello limite di qualità (AQL)  ispezioni lotto per lotto 
ISO 2859-2-1985(E): Procedure per campionamento di controllo per attributi - Parte 2: Piani di 
campionamento indicizzati per il controllo della qualità limite  (QL) per ispezioni di lotti isolati 
ISO 3494:1976 : Interpretazione statistica dei dati  – Efficacia dei test in relazione alle medie e alle 
variazioni variabili 
ISO 3951:1989(E): Procedure di campionamento e tabelle per il controllo delle variazioni per 
percentuali di non conformità  
ISO 5725-1:1994 (E): Applicazione delle statistiche – accuratezza (esattezza e precisione) dei 
metodi di misurazione e lettura dei risultati  – Parte 1: Definizioni e principi generali 
ISO 7002:1986 (E) : Prodotti agricoli alimentari – Presentazione di un metodo standard per il 
campionamento di un lotto 
ISO 8423:1991(E): Piani di campionamento progressivi per il controllo per variabili per percentuali 
di non conformità  (deviazioni standard conosciute) 
ISO 8422:1991(E): Piani di campionamento progressivi per il controllo per attributi  
ISO/TR 8550:1994(E)): Guida per la scelta di un sistema di campionamento accettabile, 
programmi e piani per ispezioni di modeste quantità nei lotti 
ISO 10725:2000(E): Approvazione di piani di campionamento per il controllo dei prodotti sfusi 
ISO/FDIS 11 648-1 : Aspetti statistici dei campioni provenienti da prodotti sfusi - Parte 1 : Principi 
di base 
ISO/DIS 14 560 : Approvazione di  procedure di campionamento per attributi – livelli di qualità 
specifici in unità non conformi per milione  
 
Al momento della pubblicazione delle presenti Linee Guida le norme sopra indicate erano in 
vigore.  
Tuttavia, dato che tutte le norme e gli standard sono soggetti a revisioni, è consigliabile accertarsi 
che  le regole derivanti da queste norme presenti nelle Linee Guida facciano parte delle più recenti 
edizioni e siano ancora applicate. 
6 
Esistono delle norme ISO settoriali e specifiche per certi tipi di prodotti alimentari (ad oggi sono circa 20)  alle 
quali si raccomanda che i Codex Product Committees facciano riferimento. 
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SEZIONE 2.  NOZIONI PRINCIPALI SUL CAMPIONAMENTO 
 
2.1  INTRODUZIONE 
 
2.1.1  Presentazione della sezione 
 
In questa sezione: 
 
• ragionamenti e procedure da seguire prima del prelievo di campioni da un lotto e scelta di 
un appropriato piano di campionamento (sezione 2.1.2); 
 
 
• termini e nozioni di base usate nel campionamento (sezione 2.2), in particolare per 
quanto riguarda i principi delle curve di efficacia di un piano di campionamento (sezione 
2.2.12) e le nozioni relative alla scelta di un livello limite di qualità accettabile dei campioni 
stessi (sezione 2.2.14). Queste nozioni sono essenziali per la stima preventiva dei rischi nella 
scelta di un piano di campionamento; 
• tecniche di campionamento, ossia procedure da seguire per prelevare e formare un 
campione da analizzare (sezione  2.3); 
• tipi differenti di errori associati al piano di campionamento (sezione 2.4); 
• tipi di piani di campionamento che stabiliscono la regola per arrivare a una decisione 
sulla base dei risultati ottenuti su campioni prelevati dai lotti ispezionati, in altre parole viene 
definita l’accettazione o il rifiuto del lotto dopo l’ispezione (sezione 2.5);  
• presentazione e illustrazione del principio del controllo in base a piani di 
campionamento semplici per attributi (sezione 2.5.1.1) e in base a piani di campionamento 
semplici per variabili (sezione 2.5.1.2) delle percentuali di non conformità utilizzando la 
comparazione delle corrispondenti curve di efficacia (sezione 2.5.1.3); 
• selezione di un piano per attributi o di un piano per variabili rappresentata in un 
diagramma della decisione da prendere a seconda delle situazioni di ispezione incontrate 
(sezione 2.5.1.4); 
• tavola riepilogativa che permette di comparare i vantaggi e gli svantaggi di un piano per 
attributi e di un piano per variabili (sezione 2.5.1.5). 
 
2.1.2 Informazioni generali 
 
La maggior parte delle procedure di campionamento implicano la scelta di un campione (o di 
diversi campioni) da un lotto, il controllo o analisi del campione, la classificazione del lotto (come 
accettabile o non accettabile) basata sul risultato dei controlli o delle analisi sul campione. 
 
Un piano di campionamento accettabile prevede un insieme di regole secondo le quali un lotto 
dovrà essere controllato e classificato. Il piano dovrà stabilire il numero di unità che devono essere 
selezionate random dal lotto ispezionato. Una procedura di campionamento che comprende lo 
switching da un piano di campionamento a un altro viene chiamata “schema di campionamento” 
(vedi sezione 2.2.16). L’insieme di piani di campionamento e schemi di campionamento costituisce il 
“sistema di campionamento”. 
Prima di elaborare un piano di campionamento o prima che il Codex Committee on Methods of 
Analysis and Sampling adotti qualsiasi piano, il Comitato dei prodotti dovrà inoltre precisare quanto 
segue: 
• Su quali basi sono stati stabiliti i criteri illustrati dalle norme del Codex, per esempio: 
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° se la conformità alla norma è determinata in base ad una elevata percentuale di 
unità in un lotto  
oppure  
° se la conformità è determinata dalla media di un set di campioni estratti da un 
lotto, e in questo caso se dare una tolleranza minima e massima appropriata  
• Se ci siano differenze nella importanza relativa dei criteri nelle norme standard. Se si, 
bisognerebbe indicare il parametro statistico appropriato da applicare ad ogni criterio  
 
Le istruzioni sulla procedura per l’implementazione del piano di campionamento dovranno altresì 
indicare quanto segue:   
• La quantità necessaria da prelevare dal lotto per essere certi che il campione sia 
rappresentativo per la consegna di quel lotto (se si tratta di consegne relative a più lotti, i campioni 
dovranno essere presi in modo che siano rappresentativi dei lotti individuali) 
• I campioni devono essere prelevati random perché è più probabile che  riflettano meglio le 
caratteristiche qualitative del lotto, anche se le informazioni possono non essere ancora identiche a 
quelle che formano l’intero lotto a causa di un errore di campionamento 
• La misura ed il numero delle unità individuali che formano il campione prelevato dal lotto o 
dal gruppo di lotti in consegna 
• Le procedure da adottare per prelevare, movimentare e registrare i campioni  
 
Le regole di seguito descritte sono state emesse per essere complementari a quelle precedenti: 
 
• Distribuzione delle caratteristiche nella popolazione da campionare 
• Costo del piano di campionamento 
• Valutazione dei rischi (vedi sezioni 2.2.11 e 2.2.14): sistemi di controllo che comprendano 
piani di campionamento appropriati con lo scopo di garantire la sicurezza degli alimenti, studiati in 
base alla valutazione dei rischi obiettivi appropriati alle circostanze. Quando è possibile, il metodo di 
valutazione dei rischi deve essere conforme alla norme internazionali approvate, applicando le prove 
scientifiche più recenti e disponibili. 
 
La definizione corretta per l’accettazione dei piani di campionamento necessita di una precisa 
configurazione e selezione di quanto segue: 
 
• Caratteristica da misurare 
• Misura del lotto 
• Piano per attributi o piano per variabili 
• Livello Limite di Qualità (LQ), per lotti isolati o il Livello di Qualità Accettabile (AQL), per 
una serie continua di lotti 
• Livello dei controlli 
• Misure del campione 
• Criterio per l’accettazione o il rifiuto di un lotto 
• Procedure da adottare in caso di controversie  
 
2.2   TERMINI E NOZIONI UTILIZZATI 
 
I termini usati per il campionamento nelle presenti linee guida, per la maggior parte, sono quelli 
specificati nella normativa ISO 7002. 
Alcuni termini comunemente usati per l’accettazione dei campioni sono quelli descritti in questa 
sezione. 
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2.2.1 Lotto 
 
Il lotto è una quantità definita di una determinata merce fabbricata o prodotta in condizioni 
reputate uniformi per lo scopo di queste linee guida. 
Per la merce reputata eterogenea, i campioni potranno essere prelevati solo in ogni parte 
omogenea di questo lotto eterogeneo. In questo caso il campione finale viene definito campione 
stratificato (vedi  2.3.3). 
 
NOTA: Una serie continua di lotti è una serie di lotti prodotti, fabbricati o commercializzati in 
modo continuativo, in condizioni reputate uniformi. L’ispezione di una serie continua di lotti può 
avere luogo solo durante il processo di fabbricazione o produzione. 
 
2.2.2 Partita 
 
Una partita è una determinata quantità di merce spedita insieme. Può consistere in una parte di 
un lotto, o in una serie di lotti. 
Tuttavia, in caso di controlli statistici, per l’interpretazione dei risultati la partita dovrà essere 
considerata come un nuovo lotto. 
 
• Se la partita è una porzione di un lotto, per il controllo ogni parte deve essere considerata 
come un lotto. 
• Se la partita è un insieme di più lotti, prima di ogni controllo occorre  verificare 
l’omogeneità dei prodotti. Se non c’è omogeneità potrà essere utilizzato un campione 
stratificato della partita.  
 
2.2.3 Il Campione (campione rappresentativo) 
 
Insieme formato da uno o più unità (o parti di prodotto) selezionate con modalità differenti, 
facenti parte di una popolazione (o di una importante quantità di prodotto) Ha lo scopo di offrire 
informazioni su una data caratteristica della popolazione o della sostanza studiata e di formare una 
base che possa essere adottata come base di paragone per la popolazione, la sostanza o il processo 
che l’ha prodotta. 
 
Un campione rappresentativo è un campione nel quale sono mantenute le stesse caratteristiche 
del lotto di provenienza. Questo significa che prelevando un campione con random, analizzandolo si 
potranno probabilmente riscontrare le stesse caratteristiche significative del campione. 
 
Nota: Le sezioni dalla A.11 alla A.17 dell’Allegato A dello Standard ISO 7002 definiscono il 
campione composito, il campione di riferimento, il campione globale, il campione test, il campione 
per il laboratorio, il campione primario e il campione ridotto. 
 
2.2.4 Campionamento 
 
Procedura usata per prelevare o realizzare un campione. 
Le procedure di campionamento empiriche o precise sono procedure di campionamento non su 
base statistica, utilizzate per prendere una decisione sul lotto ispezionato.  
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2.2.5 Stima totale dell’errore 
 
Nella stima di un parametro, la stima totale dell’errore è la differenza tra il valore calcolato del 
parametro e l’effettivo valore di questo parametro. 
La stima totale dell’errore è data da: 
• errore di campionamento, 
• errore di misurazione, 
• arrotondamento dei valori o sub divisioni in classi, 
• bias dell’esecutore della stima. 
 
2.2.6 Errore di campionamento 
 
Parte della stima totale dell’errore è dovuto a uno o più dei seguenti parametri: 
• eterogeneità delle caratteristiche controllate, 
• natura random del campionamento, 
• caratteristiche conosciute e accettate dei piani di campionamento. 
 
2.2.7 Unità o incremento nelle merci indivisibili 
 
a) Merci indivisibili: merci che possono essere individuabili come unità (vedere b) o come 
incremento (vedere c), per esempio: 
• un pre imballaggio, 
• un piccolo recipiente o un cucchiaio contenenti una quantità di prodotto determinata 
dal piano di campionamento e prelevata dal lotto, per esempio: 
- un volume di latte o di vino prelevati da un contenitore, 
- una quantità di merce prelevata direttamente da un nastro trasportatore 
 
b) Unità: è un oggetto reale o convenzionale appositamente prelevato per costituire un 
campione, sul quale vengono fatte una serie di osservazioni. 
Nota: unità o articolo singolo sono sinonimi. 
 
c) Incremento: quantità di materiale prelevato in una sola volta da una più grande quantità dello 
stesso per formare un campione.    
 
2.2.8 Piano di campionamento 
 
Procedura pianificata per selezionare e prelevare un campione di merce separandola da un lotto 
allo scopo di ottenere le informazioni necessarie richieste per quel tipo di merce, per esempio la 
decisione sulla corrispondenza o meno delle caratteristiche previste dalle norme per quel lotto. 
 
Più precisamente un piano di campionamento è uno schema che definisce il numero di unità di 
merce da prelevare e le regole da seguire per valutare la conformità o meno richiesta per quel tipo di 
lotto. 
  
2.2.9 La Caratteristica 
 
Una caratteristica è una proprietà che aiuta a identificare o a differenziare  gli elementi di un 
determinato lotto. La caratteristica può essere sia quantitativa (una specifica quantità misurata  nei 
piani per variabili) che qualitativa (che soddisfa o meno una specifica, nei piani per attributi). Nella 
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seguente Tavola 2  sono indicati tre tipi di caratteristiche ed i relativi piani di campionamento a loro 
corrispondenti. 
 
Tavola 2: Piani di campionamento associabili ai tipi di caratteristica 
 
Tipo di Caratteristica 
Difetto del prodotto : caratteristiche che possono 
essere espresse da due opposte possibilità come: 
approvato/non approvato, si/no, integro/non integro, 
deteriorato/non deteriorato (p.es. applicato a difetti 
visivi come perdita di colore, o colori sfumati o  
presenza di materie estranee) 
Caratteristiche legate alla composizione: 
caratteristiche che normalmente posso essere espresse 
da variazioni continue  (p.es. la maggior parte delle 
caratteristiche della composizione sono determinate in 
modo analitico, come il contenuto di umidità) oppure 
essere ripartite in modo anormale. 
 
Proprietà legate alla salute  (per es. valutazione 
del 
deterioramento microbiologico,  rischio 
microbiologico  
presenza  irregolare di contaminanti chimici.) 
 
 
 
 
 
Tipo di Piano di Campionamento 
 
“ATTRIBUTI”  (p.es. piani di campionamento 
previsti dal Codex per gli alimenti pre-imballati , 
CAC/RM 42-19697) 
 
“Variabili con deviazione stanrd sconosciuta” e 
caratteristiche distribuite normalmente e “attributi”  
quando le caratteristiche si discostano in modo 
significativo e nettamente dalla norma 
 
 
I piani di campionamento dovranno essere 
appropriati e adatti alle diverse situazioni esaminate  
(p. esempio per controlli microbiologici vedere la 
sezione 3.2)  
Possono essere stabiliti dei Piani atti a 
determinare il tasso  
di una certa popolazione. 
 
 
2.2.10   Omogeneità 
 
Un lotto è definito omogeneo relativamente a date caratteristiche se la caratteristica è distribuita 
uniformemente per tutto il lotto secondo una data legge delle probabilità assunta 8. 
NOTA: in un lotto definito omogeneo per una data caratteristica non significa che questa 
caratteristica abbia lo stesso valore in tutto il resto del lotto.  
Un lotto è eterogeneo in rapporto ad una data caratteristica se questa caratteristica non è 
uniformemente distribuita nel lotto. Le unità in un lotto possono essere omogenee per una 
caratteristica ed eterogenee per un’altra. 
 
2.2.11 Difetti (non conformità) e non conformità critica 
 
Un difetto (non conformità) si riscontra all’interno di un’unità quando una o più caratteristiche 
qualitative non corrispondono alle specifiche stabilite. Una certa unità difettosa contiene uno o più 
difetti (vedere sezione 3.2.3 per alcuni esempi). 
La qualità del lotto può essere giudicata in base alla percentuale ammissibile accettabile di unità 
difettose oppure per il numero massimo di difetti (non conformità) su cento unità rispetto qualsiasi 
tipo di difetto (vedere anche la sezione 2.2.7 per la definizione di unità). 
7 La Commissione del Codex Alimentarius (giugno 1997) nella 22ma Sessione  ha abolito il Sistema Numerico  
CAC/RM. 
8 Dopo i controlli, se è necessario, si può eseguire un appropriato test statistico per comparare i due campioni, 
ossia: test parametrico per verificare le variazioni della media della caratteristica (test di Aspin-Welch) oppure un test 
non parametrico per le proporzioni della caratteristica (per esempio x2 o test di Kolmogorof-Smirnof ) (vedere punti 2 , 
3 e 4) 
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La maggior parte dei casi di accettazione di un campionamento implica la valutazione di più di una 
caratteristica qualitativa  che potrebbe avere una diversa importanza rispetto a considerazioni di 
qualità e/o economiche. (vedere sezione 2.2.9 per la definizione delle caratteristiche) : 
 
• Classe A: non conformità considerate quelle più gravi in termini di qualità o per la 
sicurezza del prodotto  
(come proprietà in relazione al rischio per la salute, vedi Tavola 2) 
• Classe B: non conformità considerate meno importanti di quelle della Classe A, (come 
difetti dei prodotti o caratteristiche della composizione, vedi Tavola 2). 
 
Questa classificazione dovrà essere determinata dal Codex Commodity Committees. 
 
2.2.12  Curva operativa caratteristica 
 
In un piano di campionamento una Curva operativa caratteristica (OC) descrive le probabilità di 
accettazione di un lotto in relazione alla sua reale qualità. Mette in relazione la percentuale di unità 
con difetti nei lotti (asse x) con la probabilità di accettazione di questi lotti in seguito a un controllo 
(asse y). La sezione 4.1 illustra, tramite un  esempio, il principio di questa curva. 
 
2.2.13 Rischio del produttore e rischio del consumatore 
 
 
Rischio del produttore (PR) 
 
Nella curva OC (vedi 2.2.12) di un piano di campionamento, il rischio del produttore corrisponde 
alla probabilità di rifiuto di un lotto avente una proporzione P1 di unità difettose (generalmente 
bassa), fissata per quel piano di campionamento. Secondo il produttore questo lotto non dovrebbe 
essere rifiutato. In altre parole il valore PR è la probabilità di rifiutare erroneamente un lotto.  
Generalmente il PR si esprime con una proporzione  P95 corrispondente alla proporzione delle unità 
difettose del lotto accettate nel 95 % dei casi (ovvero rifiutate nel  5 % dei casi). 
 
 
Rischio del consumatore (CR) 
 
Nella curva OC (vedi 2.2.12) di un piano di campionamento, il rischio del consumatore 
corrisponde alla probabilità di accettazione di un lotto avente una proporzione P2 di unità difettose 
(generalmente bassa), fissata per quel piano di campionamento. Secondo il consumatore questo lotto 
dovrebbe essere rifiutato. In altre parole è la probabilità di accettare un lotto erroneamente. 
Generalmente il CR si esprime con una proporzione  P10 corrispondente alla proporzione delle unità 
difettose del lotto accettate nel 10% dei casi (rifiutate 
 nel 90 % dei casi). 
 
Intervallo di discriminazione (D) 
 
L’intervallo di Discriminazione (D) è la distanza tra il rischio del produttore (PR) e il rischio del 
consumatore (CR) e dovrà essere specificato tenendo conto dei valori delle deviazioni standard della 
popolazione del campionamento e delle misurazioni. 
D = CR - PR 
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Il rapporto di discriminazione (DR) è il rapporto fra il rischio del consumatore (CR) ed il rischio del 
produttore (PR).  
E’ dato generalmente dal rapporto tra P10  e  P95. 
               P10   
DR =  ------- 
               P95  
Questo rapporto permette di valutare anche l’efficacia di un piano di campionamento. Un valore 
minore di 359  caratterizza un piano di campionamento avente mediocre efficacia. 
 
 
2.2.14 Livello di qualità accettabile (AQL) e livello di qualità limite (LQ)  
L’ispezione di un lotto utilizzando sia un piano di campionamento per attributi che un piano di 
campionamento per variabili permetterà di valutarne esattamente il livello di qualità. 
Il livello di qualità accettabile (AQL) relativo ad un determinato piano di campionamento è 
l’indice di elementi non conformi corrispondenti ad una bassa percentuale di probabilità di rifiuto di un 
lotto, normalmente il 5%. 
 
Il livello di qualità accettabile (AQL) è usato come un criterio di indicizzazione applicato a una 
serie continua di lotti che corrisponde ad una quantità massima di difetti ammissibile nei lotti (o al 
numero massimo di unità difettose ogni cento unità). L’AQL è l’obiettivo di qualità proposto ai 
professionisti. Questo non significa che tutti i lotti che hanno un numero maggiore di difetti all’AQL 
saranno rifiutati al controllo, ma significa che più alto è il numero di unità difettose che superano 
l’AQL, maggiore è la probabilità di rifiuto di un lotto. Rispetto ad ogni misura fissata per un 
determinato lotto, quando sarà riscontrata una minore quantità di AQL, tanto maggiore sarà il grado 
di protezione del consumatore rispetto all’accettazione di lotti con maggiori unità non conformi e 
maggiormente sarà necessario che  il produttore fissi dei parametri qualitativi sufficientemente 
elevati. 
Ogni valore stabilito di AQL dovrà essere realistico nella pratica oltre che economicamente 
applicabile; se necessario il valore di AQL dovrà tenere conto degli aspetti di sicurezza. 
 
Conviene riconoscere che la scelta di un valore di AQL dipende dalle caratteristiche specifiche 
considerate e dalla sua rilevanza (dal punto di vista economico o altro) alle norme previste nel suo 
insieme. Si potrà procedere ad una analisi dei rischi in modo da valutare la presenza e la gravità nelle 
derrate alimentari di eventuali effetti negativi dannosi alla salute pubblica come ad esempio la 
presenza di additivi, contaminanti, residui, tossine o micro organismi patogeni.  
Le caratteristiche potranno essere relazionate a difetti critici (per esempio il rischio sanitario) e 
verranno associate ad un AQL basso (ossia da 0,1 % a 0,65 %) mentre le caratteristiche relative alla 
composizione, come la presenza di grassi o di acqua, etc, possono essere associate ad un AQL 
maggiore (per esempio 2,5 % o 6,5 % sono valori spesso adottati nelle analisi dei prodotti a base di 
latte). Il valore di AQL viene impiegato come mezzo di indicizzazione nelle tavole delle norme ISO 
2859-1, ISO 3951 e in alcune tavole delle norme  ISO 8422 and ISO 8423 (vedere Sezione 1). 
Il AQL è un rischio particolare del Produttore, generalmente differente dal P95 (vedere 2.2.13). 
 
Il livello di qualità limite (LQ) rispetto ad un determinato piano di campionamento è l’indice degli 
elementi non conformi applicato ad una bassa probabilità di accettazione di un lotto, normalmente 
del 10%. 
 
 
 
9  Il  DR di un piano di campionamento per attributi  (n=2, c=0) è 27, con (n=3, c=0) è 32, con (n=5, c=0) è 36. 
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Il livello di qualità limite (LQ) viene applicato quando un lotto è considerato in isolamento. E’ un 
livello di qualità (espresso, per esempio, come percentuale di unità non conformi in un lotto) che 
corrisponde ad uno specifico e relativamente basso livello di probabilità di accettazione di un lotto 
avente una certa quantità di unità difettose pari alla LQ. Generalmente il LQ corrisponde alla 
percentuale di unità difettose nei lotti, accettate dopo il controllo, nel 10% dei casi. Il LQ è un metodo 
di indicizzazione usato nella norma ISO 2859-2 (quando è raccomandato che il LQ venga assunto con 
un valore tre volte superiore ad AQL desiderato, per assicurare che i lotti con qualità accettabile 
abbiano una ragionevole probabilità di essere accettati). 
 
Il LQ è generalmente molto basso quando il criterio di controllo ha un obiettivo di sicurezza 
alimentare. Il LQ diventa  spesso più alto quando il criterio di controllo è relativo alla qualità. 
Il LQ è un rischio particolare del Consumatore e corrisponde a  P10 (vedere 2.2.13). 
 
Gli utilizzatori dei piani di campionamento dovranno obbligatoriamente accordarsi per scegliere i 
valori AQL e LQ da usare per il controllo della qualità dei lotti. 
Per un dato prodotto, dovrà essere attribuito un singolo AQL (oppure un LQ) per ognuna delle 
due classi di non conformità specificate nella Sezione 2.2.11. Un basso AQL (p. esempio o,65%)  per la 
classe A (per esempio: presenza di pesticidi nel latte per l’infanzia ),  ed uno più elevato (p. esempio 
6.5%) per la classe B (per esempio: presenza di proteine nel latte per l’infanzia). 
Pertanto avremo un piano di campionamento separato per ognuna della due AQL (e LQ) e il lotto 
sarà accettato solo se saranno accettati i due diversi piani di campionamento per ciascuna classe. Lo 
stesso campione potrà essere utilizzato per diverse tipologie di controlli di non conformità. Per 
ragioni pratiche i due campioni potranno essere prelevati simultaneamente. 
 
 
2.2.15 Autorità Competente 
L’Autorità Competente sarà il Funzionario designato dal paese importatore e sarà responsabile 
ad esempio dell’impostazione del livello di ispezione e dell’introduzione dello Switching Rules (vedi 
2.2.16). 
 
2.2.16 Livelli di ispezione e switching rules  
 
Il livello di ispezione mette in relazione la misura del campione con la misura del lotto e da qui la 
distinzione fra “buona” qualità o “scarsa” qualità. Per esempio le Tabelle I e I-A della norma ISO 2859-
1:1989 (E) and ISO 3951:1989 (E) prevedono, rispettivamente, 7 e 5 livelli di ispezione. Per un dato 
AQL, tanto minore sarà il numero dei livelli di ispezione, quanto maggiore sarà il rischio di 
accettazione di lotti aventi bassa qualità. 
L’Autorità Competente dovrà fissare il livello di controllo, dove non diversamente specificato il 
livello da usare sarà il II (livello normale). I livelli I (ridotto) o III (rinforzato) saranno riservati a quelle 
situazioni dove occorre una valutazione più o meno discriminante. Il Livello II prevede che la 
grandezza del campione sia meno del doppio di quella relativa al livello I, mentre la grandezza del 
campione relativa al livello III sarà circa una volta e mezza quella del livello II. I livelli speciali  (da S-1 a 
S-4) potranno essere utilizzati quando sono richieste misure dei campioni relativamente piccole e 
possono e/o devono essere tollerati maggiori rischi di campionamento. 
Uno schema di campionamento prevede il cambio da un piano di campionamento ad un altro con 
ispezione normale, rinforzata o ridotta. Ai Commodities Committees viene raccomandato di includere 
le switching rules nei piani applicati a una serie continua di lotti.  
Le ispezioni normali sono destinate a proteggere il produttore nel caso di una elevata percentuale 
di prodotti rifiutati quando la qualità dei prodotti è superiore al valore AQL. Tuttavia se due lotti 
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successivi su cinque (o meno) non sono accettati, diventa obbligatorio aumentare lo standard delle 
ispezioni. Per contro se la qualità della produzione è significativamente superiore al valore AQL, il 
costo di campionamento potrà essere ridotto a discrezione dell’Autorità Competente introducendo 
piani di campionamento con ispezione ridotta. 
 
Le Switching Rules per une serie continua lotti sono descritte in dettaglio nelle sez. 4.2.2.4 e 
4.3.4. 
 
2.2.17 Numero di accettabilità 
 
Per un dato piano di campionamento per attributi il numero di accettabilità è il numero massimo 
di unità non conformi o il numero massimo di non conformità ammesse tollerate nel campione nel 
caso di accettazione del lotto. I piani di campionamento con numero di accettabilità “zero” vengono 
descritti nella sezione 2.5.2. 
 
2.2.18  Misura del lotto e misura del campione 
 
Per la merce destinata al commercio internazionale la misura del lotto è generalmente specificata 
nei documenti di spedizione. Se viene utilizzata una misura del lotto differente, ai fini di un 
campionamento, il Commodity Committee dovrà sancirne l’approvazione. 
Non c’è una relazione matematica tra la misura del campione (n) e la misura del lotto (N). 
Pertanto dal punto di vista matematico è possibile prelevare un campione di piccole dimensioni per 
ispezionare un lotto omogeneo di grandi dimensioni. Tuttavia i compilatori di piani di campionamento 
delle norme ISO e di altri documenti relativi all’argomento, hanno deliberatamente o volutamente 
introdotto una relazione utile a ridurre il rischio di prendere decisioni errate nel caso di lotti di grandi 
dimensioni. Il rapporto f = n/N influenza l’errore di campionamento solo nei casi relativi a lotti di 
piccole dimensioni. Inoltre nei lotti di grandi dimensioni, con l’obiettivo di migliorare la protezione del 
consumatore (in particolare la salute) si raccomanda come nell’esempio seguente di scegliere 
campioni più grandi quando il lotto ha grandi dimensioni.  
Esempio: ispezione della quantità di grassi in un latte intero di 8500 unità mediante un piano di 
campionamento per  
attributi con AQL di 2,5 %. 
Potranno essere utilizzati due piani di campionamento distinti: piano 1 (n = 5, c = 0, LQ = 36,9 %) 
e piano 2  (n = 50, c = 3, LQ = 12,9 %). 
Con il LQ del piano 1, i lotti che presentano una percentuale di non conformità del  36,9 % (cioè 
3136 unità non conformi) sono accettati nel 10 % dei casi. 
Con il LQ del piano 2, i lotti che presentano una percentuale di non conformità del 12,9 % (cioè 
1069 unità non conformi) sono accettati nel 10 % dei casi. 
La scelta del piano 2 evita, nel 10% dei casi, il rischio di immettere sul mercato (3136-1069) = 
2067 elementi non conformi. 
 
Quando il rapporto f = n/N (dove n è la misura del campione e N la misura del lotto) è minore o 
uguale al 10%, e quando il lotto è considerato omogeneo, la misura del campione è in assoluto più 
importante rispetto alla sua relazione con la dimensione del lotto. 
 
Tuttavia, per ridurre il rischio di accettazione di un gran numero di unità difettose è possibile 
aumentare la misura del campione all’aumentare della dimensione del lotto, specialmente quando il 
lotto non è omogeneo. 
Quando il lotto è grande è possibile ed economicamente vantaggioso prelevare un campione 
grande, mantenendo alto il rapporto quantità campione/quantità lotto ottenendo una maggiore 
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discriminazione (nei lotti accettati e quelli scartati). La misura del campione non dovrà essere 
aumentata rapidamente così come la eventuale misura maggiore del lotto. Tuttavia ci sono varie 
ragioni per limitare la misura del lotto:  
• la formazione di lotti molto grandi può tradursi in una qualità intrinseca molto variabile 
• la produzione o la fornitura potrebbe essere molto bassa da non permettere la formazione 
di lotti grandi  
• gli aspetti pratici per la gestione e il magazzinaggio possono precludere la realizzazione di 
grandi lotti  
• l’accessibilità per i prelievi di campioni random potrebbe essere difficile trattandosi di 
grandi lotti 
• le conseguenze economiche in caso di non accettazione di grandi lotti sono considerevoli. 
Per la corrispondenza fra la misura del lotto e la misura del campione vedere le tavole ISO 2859 e 
ISO 3951. 
 
 
2.3  PROCEDURE DI CAMPIONAMENTO 
 
2.3.1 Informazioni generali 
Le procedure di campionamento dovrebbero essere eseguita seguendo quanto disposto dalle 
norme ISO relative ai prodotti di interesse (per esempio la ISO 707 per campionamento di latte o 
prodotti derivati). 
 
2.3.2 Personale autorizzato al prelevamento dei campioni 
 
I campioni devono essere realizzati da persone autorizzate dalle competenti autorità esperte 
nelle tecniche di raccolta del campione del paese importatore. 
 
2.3.3 Materiale da campionare 
 
Ogni lotto da esaminare dovrà essere definito in modo chiaro. Il Codex Commodity Committee 
incaricato dovrà stabilire un procedimento appropriato per la campionamento e la movimentazione 
di un lotto privo di una chiara definizione nelle normative esistenti. 
 
2.3.4 Campionamento rappresentativo 
 
Il campionamento rappresentativo è una procedura usata per prelevare e formare un campione 
rappresentativo10. 
I requisiti per questa disposizione potranno essere, se necessario, completati con le normali 
procedure (come prelevare e preparare un campione). Queste procedure devono essere definite dagli 
utilizzatori, in particolare dal Codex Products Committees. 
Il campionamento random si esegue prelevando n unità dal un lotto di N unità per fare in modo 
che tutte le combinazioni possibili di n elementi abbiano la stessa probabilità di essere prelevati. Il 
procedimento random può essere ottenuto mediante una tavola di numeri random che può essere 
generata da un software. Al fine di evitare qualsiasi controversia circa la rappresentatività del 
campione deve essere scelta una sola procedura di campionamento random, quando possibile, o in 
combinazione con un’altra tecnica di campionamento. 
                                                   . 
10 Vedere la definizione di “campione rappresentativo” al  2.2.3. 
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Supponendo che le unità si possano numerare o classificare anche virtualmente qualora non sia 
possibile avere unità individuali (per esempio nel caso di un contenitore di latte o un silo di grano) la 
scelta delle unità che formeranno i campioni dovrà essere fatta come segue: 
1. Numerare tutte le unità o incrementi del lotto (reali o virtuali) 
 2. I numeri delle unità o incrementi da campionare saranno determinati in modo random 
utilizzando la Tavola 3 della norma ISO 2859-0:1995 oppure qualsiasi altra tavola di numeri 
random approvata. 
Il prelievo dei campioni deve essere fatto in modo random, quando possibile, durante il carico o 
lo scarico del lotto.  Se il lotto è eterogeneo il metodo random potrebbe non essere rappresentativo 
del lotto. In questi casi la soluzione è il campionamento stratificato. Il campionamento stratificato 
consiste nel dividere il lotto in strati differenti o zone, ogni strato sarà più omogeneo rispetto 
all’eterogeneità del lotto originale. Dopo di che un campione sarà  prelevato da ciascuno strato con 
modalità random, seguendo specifiche istruzioni che potranno essere redatte dal Codex Products 
Committees. Ogni strato potrà poi essere ispezionato con un campionamento random usualmente 
composto da 2 a 20 unità o incrementi per ciascun campione. (vedere i piani di campionamento della 
norma ISO 2859-1  codici dalla lettera A alla F per ispezioni di livello II). Prima del campionamento è 
necessario fare riferimento, dove appropriato, alle istruzioni specifiche del Codex Products 
Committees. 
Quando non è possibile il prelievo random11, per esempio nel caso di un magazzino grande con 
merce sparsa in modo disordinato oppure quando viene rilevato un periodico problema nel processo 
produttivo, per esempio quando viene localizzato un contaminante in una zona specifica del silo 
oppure si verifica un problema lungo la linea di produzione con un qualche meccanismo che ogni k 
secondi si inceppa (o funziona ad intermittenza), così che ogni k secondi il prodotto all’imballaggio 
presenta il solito difetto, allora è obbligatorio: 
     1. Evitare di scegliere in modo preferenziale le unità nelle zone più facilmente accessibili o 
quegli elementi che si distinguono per caratteristiche apparenti. 
     2. In caso di fenomeni periodici, evitare di prelevare elementi da campionare ogni k secondi o 
ogni k-esimo imballo, o ogni k-esimo centimetro, e prendere una unità ogni nth pallet, pre 
imballaggio, etc… 
 
2.3.5 Preparazione dei campioni 
 
2.3.5.1 Campione primario 
 
Un campione primario è una “porzione di prodotto” prelevata da un lotto durante la prima fase 
del processo di campionamento, che costituirà normalmente una unità (se prelevata da un lotto di 
prodotti pre - imballati) oppure un incremento (se prelevato da un lotto sfuso). Tuttavia un 
incremento potrà essere considerato alla stregua di una unità se le misurazioni sono condotte su 
incrementi individuali. 
Quando possibile i campioni primari dovranno essere prelevati da tutto il lotto e dovranno essere 
annotate le eventuali eccezioni. Per facilitare le analisi di laboratorio dovranno essere prelevati 
abbastanza campioni primari di misura simile. Durante il prelievo dei campioni primari (unità o 
incrementi) e in tutti i procedimenti successivi, si dovranno prendere tutte le precauzioni per 
mantenere l’integrità del campione (ossia evitare contaminazioni dei campioni o qualsiasi altre 
modifiche che possano alterare le quantità di residui o i dosaggi analitici che potrebbero rendere il 
campione per il laboratorio non rappresentativo delle caratteristiche del lotto). 
 
11
 La valutazione di questa situazione, in caso di fenomeno periodico, potrà risultare dalla visione dei  diagrammi e 
dei riassunti dei processi di controllo delle produzioni, per  le condizioni di stoccaggio ottenendo utili informazioni dai 
responsabili di magazzino, dai laboratori o dalle pertinenti organizzazioni professionali. 
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2.3.5.2 Campione composito 
 
Quando richiesto da un piano di campionamento verrà realizzato un campione composito, 
combinando con attenzione i campioni primari con le unità prelevate da un lotto pre- imballato. Ad 
eccezione che per ragioni economiche, questa tecnica di campionamento non è raccomandata in 
quanto si potrebbero perdere informazioni causate dal passaggio da un campione primario ad un 
altro. 
                                                 
 
2.3.5.3 Campione finale 
 
Lo sfuso o campione sfuso quando possibile dovrà costituire il campione finale da trasferire al 
laboratorio per le analisi. Se il campione sfuso sarà troppo grande, il campione finale potrà essere 
preparato con un appropriato metodo di riduzione. Gli elementi individuali non dovranno essere 
tagliati o divisi. 
Le disposizioni legislative nazionali potrebbero imporre che il campione finale sia suddiviso in due 
o più porzioni per eseguire delle analisi separate. Ogni porzione dovrà essere rappresentativa del 
campione finale. 
 
2.3.6   Confezionamento e invio al laboratorio 
 
Il campione che infine arriva al laboratorio è definito come campione da laboratorio avrà la 
forma del campione finale o porzione rappresentativa del campione finale stesso. 
 
Il campione da laboratorio dovrà essere conservato in modo che non vengano alterate le 
caratteristiche da controllare (per esempio in vista di un controllo microbiologico l’utilizzo di un 
contenitore sterilizzato e refrigerato sarà obbligatorio). Inoltre il campione dovrà essere tenuto 
all’interno di un contenitore pulito e inerte in modo da garantire una protezione adeguata contro 
contaminazioni esterne e contro gli eventuali danni che potrebbe subire durante il trasporto. 
Il contenitore dovrà anche essere saldato in modo da non permettere aperture non autorizzate e 
qualora fosse manomesso ne venga evidenziata l’indebita apertura. Dovrà essere recapitato al 
laboratorio nel più breve tempo possibile, prendendo tutte le precauzioni che possano evitare 
fuoriuscite o deterioramento. Per esempio il cibo congelato deve mantenersi tale e i campioni da 
analizzare devono essere raffreddati o congelati in maniera adeguata. 
 
2.3.7 Verbale di campionamento 
 
Tutte le operazioni di campionamento dovranno essere riportate in un verbale di campionamento 
come descritto al punto 4.16 della norma ISO 7002 in particolare dovranno essere indicate: il motivo 
della campionamento, l’origine del campione, il metodo di campionamento adottato, la data ed il 
luogo del campionamento, il tutto insieme a  qualsiasi informazione utile accessoria come l’assistenza 
dell’analista, condizioni e tempi del trasporto. 
I campioni, specialmente quelli destinati ai laboratori, dovranno essere chiaramente identificabili. 
 
In caso di qualsiasi variazione rispetto alle procedure di campionamento raccomandate  (quando 
necessario e per qualsiasi ragione si dovesse variare la procedura) è indispensabile annettere al 
verbale di campionamento un altro rapporto dettagliato che illustri anche la diversa procedura 
seguita. Comunque in questo caso, nessuna decisione potrà essere presa in sede di controllo, perché 
tale decisione deve essere assunta dall’Autorità Responsabile. 
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2.4 STIMA DEGLI ERRORI 
 
I risultati quantitativi, hanno un valore limitato se non sono accompagnati da una stima degli 
errori random 
(imprevedibili) e errori sistematici (prevedibili) associato ad esso.(Gli errori random influenzano la 
precisione del risultato mentre gli errori sistematici influenzano l’accuratezza). 
I piani di campionamento sono associabili a due tipi di errori: 
• errore di campionamento (causato dal fatto che il campione non rappresenta 
accuratamente la popolazione dalla quale è stato prelevato) 
• errore di misura (causato dal fatto che il valore del campione misurato non rappresenta 
l’esatto valore della caratteristica) 
 
E’ opportuno quantificare e minimizzare gli errori di campionamento associati ad ogni piano di 
campionamento, così come gli errori di misurazione associati alle analisi. 
La deviazione totale standard σ è data dalla seguente formula:  
 
dove σs  è la deviazione standard del campionamento, σm   la deviazione standard della 
misurazione 
 
- Primo caso (il più frequente) l’errore analitico è ininfluente comparato all’errore di 
campionamento, ossia: l’errore analitico è al massimo uguale a un terzo dell’errore di 
campionamento  
in questo caso   e  
 
La deviazione standard dei risultati osservati sarà al massimo del 5% più grande della deviazione 
standard tipica del campionamento tenendo conto dell’errore analitico. 
− Secondo caso:  l’errore analitico è maggiore di un terzo dell’errore di campionamento 
Questo caso non è previsto dalle presenti linee guida. 
 
 
2.5         TIPI DI PIANI DI CAMPIONAMENTO SEMPLICE  
 
2.5.1      Piani di campionamento semplice per l’ispezione della percentuale di unità non 
conformi 
 
2.5.1.1   Principi delle ispezioni per attributi per la percentuale di unità non conformi 
 
Il testo e le curve di seguito descritte illustrano in modo semplice i principi delle ispezioni 
effettuate con piani di campionamento semplici per attributi e per variabili della percentuale di non 
conformità così come della loro efficacia. 
 
Un piano di campionamento per l’ispezione per attributi  è un metodo per valutare la qualità di 
un lotto e consiste nella classificazione di ogni incremento del campione come una caratteristica o 
attributo conforme o non conforme, secondo il rispetto o meno delle specifiche indicate nella 
normativa del Codex. Questa caratteristica è sia qualitativa (per esempio una ammaccatura o un 
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taglio su un frutto) che quantitativa (per esempio il contenuto di sodio in un alimento dietetico, 
classificato come conforme o non conforme rispetto al limite stabilito). Si conta quindi il numero di 
incrementi che presentano l’attributo non conforme e se questi non superano il quantitativo stabilito 
dal piano di accettazione il lotto viene accettato, altrimenti rifiutato. 
 
ESEMPIO 1 : un piano di campionamento semplice per attributi con un AQL = 2,5 % per il 
controllo del contenuto di sodio in un formaggio dietetico a basso contenuto di sodio, dato che la 
norma del Codex 52-1981 stabilisce un contenuto massimo di sodio di 120 milligrammi ogni 100 
grammi di prodotto  (indicato U = 120 mg/100 g). 
Decisioni da adottare secondo quanto disposto per questo piano: 
Il lotto sarà accettato se non risulteranno incrementi non conformi (c = 0) in un campionamento 
di 5 incrementi (n = 5) un incremento non conforme risulta quando il contenuto di sodio (considerata 
la tolleranza analitica) è più alto della norma relativa al sodio nei formaggi dietetici, ossia 120 
milligrammi. 
La seguente Figura 1 è la curva operativa caratteristica di questo tipo di piano e mostra che nel 
50% dei casi i lotti che presentano unità non conformi, per il 13% dei casi sono accettati dopo i 
controlli. 
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 Figura 1: Curva OC, piano di campionamento per attributi 
 
 
 
 
 
 
ESEMPIO 2 : piano di campionamento semplice per attributi con un AQL = 6,5 % per il controllo 
della qualità di piselli surgelati in sacchetti o pre-imballati. 
Caratteristiche del piano: 
Criterio di non-conformità: il sacchetto pre-imballato contiene più del 15% di piselli difettosi 
(piselli scoloriti, piselli ammaccati, etc…) 
Numero di unità campione: n=13 
AQL = 6,5 % 
Numero di accettabilità: c = 2 = numero massimo ammissibile di sacchetti difettosi nel campione 
(criterio di accettazione del lotto) 
Numero di rifiuto: Re = 3 = numero minimo di sacchetti difettosi nel campione che implica il 
rifiuto del lotto (criterio di rifiuto del lotto) 
 
Principi da adottare secondo quanto disposto per questo piano: 
Il lotto è accettato se dal controllo non risultano più di due sacchetti difettosi in un campione 
formato da 13 sacchetti. 
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2.5.1.2  Criteri di ispezione per variabili o per percentuali di non conformità 
 
2.5.1.2.1 Informazioni generali 
 
Un piano di campionamento per variabili è un metodo che permette di valutare la qualità di un 
lotto e consiste nella misurazione per ogni unità del valore di una variabile che caratterizza la merce 
ispezionata. 
 
 
ESEMPI (per illustrare la differenza tra un piano per variabili ed uno per attributi, consideriamo 
l’esempio di un piano per variabili per il controllo del massimo contenuto di sodio in un formaggio 
dietetico): 
 
• Il massimo contenuto di sodio U in un formaggio dietetico a basso contenuto di sodio 
nel quale il massimo contenuto di sodio fissato dagli Standard del Codex 51 – 1981 è di 120 
milligrammi per 100 g di prodotto; 
• Il minimo contenuto di grassi  L in un latte intero; 
• Una scala di valori, come il contenuto di vitamina A nel latte in polvere per bambini 
compresa, tra L e U. 
 
Il controllo consiste nel misurare le variabili che caratterizzano la merce ispezionata per ognuna 
delle  n  unità che formano il campione, e poi nel calcolare il valore medio x di queste n parti unità del 
campione. 
La decisione per l’accettazione o il rifiuto del lotto deriva dalla comparazione del valore medio x 
rispetto al valore numerico di una espressione algebrica che include lo scarto tipo della grandezza 
controllata e la costante K che dipende dal valore AQL e dalla Legge delle medie delle variabili 
misurate: 
• nel caso di un valore massimo da controllare dove U è il valore massimo delle specifiche, 
• nel caso di un valore minimo da controllare dove L è il valore minimo delle specifiche, 
• nel caso di una scala di valori da controllare U e L tra il valore massimo ed il valore minimo delle 
specifiche. 
 
L’espressione  algebrica dipende anche se la deviazione standard è conosciuta o meno. Le 
formule utili per la decisione di accettazione o rifiuto sono indicate ai punti 2.5.1.2.2 e  2.5.1.2.3. 
 
2.5.1.2.2 La deviazione standard σ della distribuzione è conosciuta  (metodo “ σ “) 
 
Il metodo “ σ “ (vedere 2.2.19) è usato ad esempio in caso di ispezioni da parte dei professionisti i 
quali avendo eseguito un numero notevole di ispezioni conoscono la deviazione standard in modo 
sufficientemente preciso da considerarla nota. La seguente Tabella 3 definisce l’accettazione o il 
rifiuto del lotto. 
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Tavola  3:  Criterio di accettazione / rifiuto del lotto con il metodo “σ “   
 
 Controllo del valore  
minimo L 
 - 
x ≥ L 
Controllo del valore  
massimo  U 
- 
x ≤ U 
Controllo di una scala  
di valori  
        - 
 L ≤  x ≤ U 
 
Lotto  accettato 
 
− 
x  ≥ L + Kσ  
 
 
− 
x  ≤ U - Kσ  
 
 
                      − 
L + Kσ ≤  x  ≤ U - Kσ 
 
 
Lotto rifiutato 
− 
x < L + Kσ 
 
− 
x > U - Kσ  
 
−                              − 
x < L + Kσ, or x  > U - 
Kσ 
 
 
 
ESEMPIO : controllo del contenuto massimo di sodio U in un lotto di formaggio dietetico a basso 
contenuto di sodio, secondo la norma del Codex 53-1981 che stabilisce un contenuto massimo di 
sodio di 120 milligrammi ogni 100 grammi di prodotto. 
Valore di controllo U = 120 milligrammi di sodio ogni 100 g di formaggio dietetico 
Dati del piano di campionamento scelto, indicati dalla norma ISO 3951 (vedere Tavola 19): 
- n = 5, numero di unità nel campione; 
- K = 1,39, costante di accettabilità; 
- AQL = 2,5 %. 
- σ = 3,5 mg, è la deviazione standard conosciuta secondo il dato sperimentale su un periodo 
esteso di produzione, reso disponibile agli ispettori dai professionisti. 
Risultati delle misurazioni: 
• x 1  indica la quantità di sodio misurata nella prima unità,    = 118 mg ; 
• x 2  indica la quantità di sodio misurata nella seconda unità, = 123 mg ; 
• x 3 indica la quantità di sodio misurata nella terza unità,  = 117 mg ; 
• x 4 indica la quantità di sodio misurata nella quarta unità,  = 121 mg ; 
• x 5 indica la quantità di sodio misurata nella quinta unità,  = 111 mg ; 
      − 
• x indica la media del contenuto di sodio ottenuta dalla media delle 5 unità,   
x    =    x1+ x2+ x3 +x4+ x 5      = 118 mg    
                        5 
• Conclusione: sapendo che  U - Kσ = 120 – (1,39 x 3,5) = 115,1 mg, quindi 
 
  X    > U - Kσ il lotto viene rifiutato. 
 
• La curva operativa caratteristica del piano per variabili è quella della Figura 2. 
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Figura 2: curva OC , piano di campionamento semplice per variabili, variazione standard 
conosciuta 
 
2.5.1.2.3 La deviazione standard σ  della distribuzione è sconosciuta  (metodo - s) 
Quando la variazione standard σ della distribuzione dei valori è sconosciuta (per esempio nel caso 
di un’ispezione effettuata dal responsabile di reparto controllo qualità, il quale a causa di un numero 
insufficiente di ispezioni eseguite, non conosce la deviazione standard in modo sufficientemente 
preciso da poterla considerare come nota), il metodo viene detto “metodo –s” , e la deviazione 
standard  σ   viene calcolata da:
 
 
 
 
 
 
, definita stima della deviazione standard (vedere 2.2.20).
In questo caso, la distribuzione delle medie calcolate su un campion segue la regola di 
distribuzione di Student con n-1 gradi di libertà. La seguente tabella 4 definisce l’accettazione o il 
rifiuto dei lotti. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
i 
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Tavola  4:  Criterio di accettazione / rifiuto del lotto con il metodo “ s “ 
 
 Controllo del valore  
minimo L 
 
 - 
x ≥ L 
Controllo del valore  
massimo  U 
 
- 
x ≤ U 
Controllo di una scala  
di valori  
 
        - 
 L ≤  x ≤ U 
 
Lotto  accettato 
 
− 
x  ≥ L + Ks  
 
 
− 
x  ≤ U - Ks  
 
 
                      − 
L + Ks ≤  x  ≤ U - Ks 
 
 
Lotto rifiutato 
− 
x < L + Ks 
 
− 
x > U - Ks  
 
−                              − 
x < L + Ks, or x  > U - 
Ks 
 
 
ESEMPIO : controllo del massimo contenuto di sodio U in un Lotto di formaggio dietetico a basso 
contenuto di sodio, secondo la norma del Codex 53-1981 che stabilisce un contenuto massimo di 
sodio di 120 milligrammi ogni 100 grammi di prodotto. 
Valore di controllo U = 120 milligrammi di sodio ogni 100 g di formaggio dietetico 
Dati del piano di campionamento scelto, indicati dalla norma ISO 3951 (vedere Tavola 16): 
- n = 5, numero di unità nel campione; 
- K = 1,24, costante di accettabilità; 
- AQL = 2,5 %. 
Risultato delle misurazioni12: 
• x 1  indica la quantità di sodio misurata nella prima unità,    = 118 mg ; 
• x 2  indica la quantità di sodio misurata nella seconda unità, = 123 mg ; 
• x 3 indica la quantità di sodio misurata nella terza unità,  = 117 mg ; 
• x 4 indica la quantità di sodio misurata nella quarta unità,  = 121 mg ; 
• x 5 indica la quantità di sodio misurata nel la quinta unità,  = 111 mg ; 
      
• s indica la media del contenuto di sodio ottenuta dalla media delle 5 unità,   
¯x    =    
x1+ x2+ x3 +x4+ x 5      = 118 mg    
                        5
 
 
 
= 4,6 mg
 • Conclusione: sapendo che U - Ks = 120 – (1,24 x 4,6) = 114,3  mg, allora 
¯x      
> U - Ks il lotto viene rifiutato. (vedere tavola 3). 
 
2.5.1.2.4 Comparazione tra i metodi “ σ”  e  “ s “ 
Nella maggior parte dei casi, il metodo “ s “ viene  adottato perché  la deviazione standard è 
sconosciuta. In caso di processi ben conosciuti e ben controllati, ”  potrà essere usato il metodo “ σ”  
(vedere 2.5.1.2.2). 
La differenza tra i due metodi dipende dal valore LQ  (quantità di difetti accettati nel 10% dei 
casi), vedere gli esempi 2.5.1.2.2 e 2.5.1.2.3.  
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12 Per sottolineare la differenza con il metodo σ, i valori numerici sono gli stessi indicati nel caso di utilizzo del 
metodo σ. 
 
In questi esempi: 
metodo σ : LQ è il  20,7 %, (AQL = 2,5 %,  n = 5, K = 1,39). 
metodo  s : LQ è il  35 %, (AQL = 2,5 %,  n = 5, K = 1,24). 
                                                    
La seguente Tabella 5 e la Figura 3 paragonano l’efficienza di questi due piani e mostrano che il 
metodo “σ” è più efficace rispetto al metodo “s”, dato che per lo stesso numero di unità nel 
campione il metodo “σ” fornisce una maggiore discriminazione tra i prodotti di buona e cattiva 
qualità, ossia la curva OC decresce più rapidamente.  
 
Figura 3: Comparazione della curva OC di piani di campionamento per variabili: metodo s e 
metodo σ-, stesso AQL  (2,5 %) e stessa misura del campione  (5 parti)* 
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Percentuale di difetti nei lotti 
 
Probabilità di accettazione del lotto 
 
Metodo  σ Metodo  s   
0% 100% 100% 
0,4% 99,8% 99% 
1,38% 96,5% 95% 
2,48% 90% 90% 
5,78% 65,9% 75% 
12,47% 29,7% 50% 
22,88% 7,4% 25% 
34,98% 1,2% 10% 
42,97% 0,3% 5% 
58,11% 0% 1% 
100% 0% 0% 
 
2.5.1.3    Comparazione dell’efficacia di un’ispezione per una data percentuale di difetti per 
attributi e per variabili. 
 
Quando la caratteristica controllata è di quantitativa e presenta una distribuzione  normale (per 
esempio: controllo del contenuto di sodio in un formaggio dietetico) è possibile utilizzare sia un piano 
di campionamento per attributi che un piano di campionamento per variabili. Dato che l’efficacia di 
un piano di campionamento per attributi è minore (vedi sotto) è preferibile in questo caso optare per 
un piano di campionamento per variabili (vedere 2.5.1.4). 
 
La seguente Figura 4 che mette a confronto l’efficacia tra un piano per variabili (metodo σ) e un 
piano per attributi, con lo stesso AQL pari al 2,5% e avendo un campione di 5 unità, mostra che un 
piano per variabili è più efficace di un piano per attributi dato che la qualità limite dei lotti accettata 
nel 10% dei casi è minore con i piani per variabili (21,4%) che con i piani per attributi (36,9%). 
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Figure 4: Comparazione delle curve OC di piani di campionamento per attributi e per variabili 
 
 
 
 
 
 
2.5.1.4 Schema ad albero per facilitare la scelta di un piano per attributi oppure di un piano per 
variabili: 
 
 
 
 
 
 
Risposta NO 
 
Esempio: ispezione dell’aspetto di un frutto tramite 
conteggio dei difetti visibili del frutto 
 
 
 
SCEGLIERE UN PIANO PER ATTRIBUTI, 
dato che il parametro controllato è qualitativo 
(difetti della frutta) 
 
Risposta SI 
 
Esempio: contenuto si sodio in un formaggio, 
contenuto di acqua in un burro, contenuto di  grasso in 
un formaggio 
 
 
 
Prima di scegliere rispondere alla 
domanda 2 
 
 
 
Domanda  1 
Il parametro controllato è misurabile? 
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Domanda 2 
 
I valori della variabile misurabile 
sono distribuiti in una legge sulla 
probabilità di Gauss-Laplace, denominata 
legge standard (E’ utile consultare la 
norma ISO/CD 5479 che tratta la 
normalità di una distribuzione)  13 
 
 
 
 
 
RISPOSTA NO 
 oppure 
NON C’E’ CERTEZZA 
Esempio: il contenuto di grasso 
in un formaggio poiché il contenuto di grasso  
variabile è espresso come grasso in residuo secco e 
perché non è possibile 
conoscere rapidamente se il rapporto di due 
variabili normali segua la legge normale 
. 
 
 
 
 
 
SCEGLIERE UN PIANO PER 
ATTRIBUTI, 
perché  il piano per attributi 
non richiede nessuna condizione 
relativa alla legge sulla 
distribuzione dei valori delle 
variabili misurabili 
 
 
 
 
13  Non si deve ricorrere alla trasformazione o modifica della distribuzione per normalizzare una variabile, a meno 
che non ci siano documenti che la giustificano. 
 
2.5.1.5 Comparazione fra vantaggi e svantaggi nell’uso di piani per attributi e di piani per 
variabili 
 
Quando è possibile l’utilizzo sia di un piano per attributi che di un piano per variabili, ad esempio 
per l’ispezione del contenuto di sodio in un formaggio dietetico, la selezione dovrà essere fatta dopo 
aver consultato la seguente Tavola 6 nella quale sono illustrati i vantaggi e gli svantaggi di entrambi i 
piani14. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
SCEGLIERE UN PIANO PER VARIABILI, 
perché avere la stessa efficienza il paino per 
variabili richiede un minor numero di unità da 
controllare rispetto ad un piano per attributi 
 
 
 
 
 
 
 
Risposta Sì 
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Tavola 6: Comparazione tra piani per attributi e piani per variabili 
 
 VANTAGGI SVANTAGGI 
PIANI 
PER  
ATTRIB
UTI 
 
Non è necessaria nessuna condizione per  
la legge matematica sulla distribuzione  
delle variabili da controllare 
 
 
Maggiore semplicità nell’analisi dei risultati  
del campione 
 
 
Minore efficacia rispetto ai piani per variabili 
per la stessa misura del campione di n incrementi 
(LQ è più alto); 
 
costi maggiori rispetto ai piani per variabili, la  
raccolta dei campioni richiede un numero  
maggiore di incrementi di quelli richiesti da 
un piano per variabili avente la stessa efficacia 
 
PIANI 
PER 
VARIA
BILI 
 
 
Maggiore efficacia rispetto ai piani per 
attributi per la stessa misura del campione di 
n incrementi (LQ è più basso); per lo stesso AQL 
risultano meno costosi  
rispetto ai piani per attributi perché la  
raccolta dei campioni richiede meno 
incrementi di quelli richiesti da un piano per 
attributi avente la stessa efficacia 
 
 
Non può essere usato in tutti i casi perché per  
essere valida, la formula di calcolo, la legge  
matematica della distribuzione delle variabili  
ispezionate deve necessariamente o 
approssimativamente seguire una legge normale o 
approssimativamente normale. 
 
 
Le misure del campione richieste per i piani per attributi e per variabili sono comparate nella Tav. 
7: 
 
Tavola 7: Comparazione delle misure del campione per piani di campionamento per attributi e 
per variabili (livello di ispezione normale) per misura del campione e lettera. 
 
Lettera misura del 
campione 
Misura del campione 
 Ispezione per attributi Ispezione per variabili 
C 5 4 
F 20 10 
H 50 20 
K 125 50 
N 500 150 
a) Dalla Tavola 1 della ISO TR 8550,la lettera illustra le combinazioni della 
misura del lotto e dei relativi “livelli di ispezione” (Sezione 2.2.12) 
 
 
 
                                                                                           . 
14 Quando il controllo di due specifiche, per esempio: il contenuto di grassi e il contenuto di sodio in un formaggio 
dietetico, necessita l’uso sia di un piano per attributi (per il contenuto di grasso) che di un piano per variabili (per il 
contenuto di sodio) si raccomanda, solo per motivi pratici di ispezione, di scegliere un piano per attributi per le due 
specifiche. 
 
 
2.5.1.6  Situazione raccomandata per i piani di campionamento per attributi 
 
I piani di campionamento per attributi sono più sicuri rispetto ai metodi per variabili (non sono 
soggetti a ipotesi sul tipo e forma della relativa distribuzione) e sono più facili da utilizzare. Il 
campionamento per attributi è raccomandato per la valutazione di lotti isolati. Per facilitare il 
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campionamento per attributi, se necessario, le misurazioni (variabili) possono essere convertite in 
attributi. 
 
2.5.1.7 Situazione raccomandata per i piani di campionamento per variabili 
 
I metodi per variabili richiedono un campionamento più piccolo di quelli per attributi per avere un 
grado di protezione contro eventuali errori di valutazione. Questa considerazione diventa importante 
nel caso in cui il campionamento sia distruttivo. Tuttavia dato che ogni caratteristica di qualità deve 
essere esaminata separatamente, il metodo per variabili risulta meno adeguato dato che aumenta il 
numero delle misure da effettuare per una singola unità. 
 
2.5.2  Piani di campionamento con numero di accettabilità zero    
 
(vedere norma ISO/DIS 14 560) 
 
Questa norma risponde al bisogno per i piani di campionamento basati sul numero di 
accettazione zero che riguarda i livelli di qualità (non conformità) espresso in parti per milione : ppm 
o milligrammi per Chilogrammi (mg x kg) nei lotti isolati. La normativa non si applica nei casi di non 
conformità di importanza marginale.  
I piani di campionamento con criterio di accettazione Zero della norma ISO/DIS 14 560 sono 
applicabili nei casi, ma non solo, per il controllo a) di unità finali e b) di componenti e materie prime. 
La scelta dei un piano appropriato dipende dal grado desiderato di protezione del consumatore, per 
un determinato livello di qualità per quel prodotto (ppm) e in funzione della dimensione del lotto. 
 
2.5.3   Piani di campionamento per l’ispezione di non conformità critiche 
 
Le non conformità critiche rendono un’unità pericolosa o potenzialmente pericolosa che può 
causare malattie o la morte. 
 
2.5.3.1  Procedure previste dalla normativa ISO 2859-0 
 
Le seguenti procedure possono essere usate per stabilire le adeguate misure del campione 
(vedere ISO 2859-0): 
viene usata una formula semplice che mette in relazione : 
(a) il massimo numero d di elementi di non conformità critica ammessi nel lotto; 
(b) N la misura del lotto; 
(c) n la misura del campione; 
(d) il rischio β è previsto assumendo di non riscontrare nei controlli la presenza di non 
conformità o di unità non conformi, ossia la probabilità di non rilevare nemmeno una non 
conformità critica  (il valore usato normalmente di β è minore o uguale a  0,1 %); 
(e) p è la probabilità della massima quantità di non conformità nel lotto ispezionato  (il 
valore di “p” usato è minore o uguale a 0,2 %) 
p = d/N, d = Np arrotondato per difetto al il numero intero più vicino; 
 
la misura del campione n viene ottenuta con la seguente equazione (arrotondato per eccesso verso il 
numero intero più vicino):  n = (N - d/2) (1 - β1/(d + 1) )  
• il lotto è accettato se nel campione non vengono riscontrate non conformità critiche. 
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ESEMPIO: ricerca di difetti nei barattoli di latta 
Determinazione della misura del campione per il controllo delle non conformità critiche  (barattoli 
difettosi) in un Lotto di N  = 3454 barattoli dove: 
p, la percentuale massima di non conformità critica è lo 0,2% 
il rischio massimo assunto β per l’accettazione di non conformità o elementi non conformi è di 
0,1% 
c, criterio di accettazione del lotto è 0 (nessuna non conformità presente nel campione) 
Re, criterio del rifiuto del lotto è 1 (trovata almeno una non conformità nel campione). 
 
15Calcolo di d: d = Np = 3454 x 0,002 = 6,908, arrotondato per difetto al numero intero più vicino 
= 6 
 
Calcolo di n: n = (N - d/2) (1 - β1/(d + 1) ) = 2165. 
 
Il valore così alto dimostra la grande difficoltà pratica di ricorrere a procedure che implicano test 
distruttivi quando si hanno dei valori p e  β  così bassi. Il costo di questi controlli diventa alto. Tuttavia 
questo dimostra la necessità di applicare controlli semplici e non distruttivi, ma informativi su ogni 
unità del lotto, per esempio oservare se i fondi di barattoli sono bombati, il che indica la presenza di 
un’efficace saldatura ermetica. 
 
2.6 COSTO DEL CAMPIONAMENTO 
 
Agli utilizzatori si consiglia di porre attenzione alla relazione tra l’efficacia dei controlli e la misura 
dei campioni. Per un Livello di Qualità Accettabile (AQL), una misura minore del campione vuol dire 
minore costo per il campionamento ma ne diminuisce l’efficacia, quindi aumenta il rischio di 
accettare erroneamente un lotto e di danni al commercio (in particolare il produttore dovrà 
sopportare delle gravi perdite economiche qualora venissero riscontrate delle non conformità). 
 
Per fare un esempio, nel piano di campionamento per attributi proposto al punto 4.2.2.3 (Tavola 
13, AQL = 6,5 %) il rischio del consumatore  (P10) aumenta passando dal 40,6 % (n = 8) al 68,4 % (n = 
2). 
 
All’attenzione del consumatore  si segnala la relazione tra l’efficacia e l’ AQL. Per una data misura 
del campione, un valore basso di AQL, migliora l’efficacia del controllo. 
 
Ad esempio, per un campione di 20 unità, tra un piano di campionamento per attributi proposto 
al punto 4.2.2.1 (Tavola 11, AQL = 0,65 %) e quello del punto 4.2.2.3 (Tavola 13, AQL = 6,5 %), il rischio 
del consumatore  (P10)  aumenta passando dal 10,9 % al 30,4 %. 
 
 
 
 
 
 
15 vedere punto 7.1 della norma Standard ISO 2859-2. 
 
Quindi per una data misura del campione fissata da requisiti dovuti al costo delle analisi, il 
miglioramento dell’efficacia dei piani di campionamento richiede la scelta di piani corrispondenti ad 
un basso valore di AQL, in relazione al tipo di prodotto. 
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Un’altra possibile soluzione per ridurre i costi del campionamento è quella di usare piani di 
campionamento multipli o sequenziali che permettono con una ridotta misura dei campioni di 
eliminare dei lotti di bassissima qualità.  
Questi piani non sono compresi negli scopi delle presenti linee guida  (vedere norme ISO adatte) 
 
SEZIONE 3:  SCELTA DEI PIANI DI CAMPIONAMENTO PER LOTTI SINGOLI O PER LOTTI ISOLATI 
DESTINATI AL COMMERCIO INTERNAZIONALE 
 
Questa sezione presenta i fondamenti per selezionare i piani di campionamento per attributi per 
lotti singoli o isolati oggetto di commercio internazionale.  
Vengono fissate le regole per: 
• controlli per attributi indicizzati secondo il livello limite di qualità (LQ)  (sezione 3.1) 
• controlli per attributi a 2 o 3 classi per controlli microbiologici (sezione 3.2) 
 
3.1  PROCEDURE DI CAMPIONAMENTO PER L’ISPEZIONE PER ATTRIBUTI: PIANI DI CAMPIONAMENTO 
CATALOGATI SECONDO IL LIVELLO DI QUALITA’ LIMITE (LQ) PER ISPEZIONE DI LOTTI ISOLATI 
(vedere ISO 2859/2-1985 (E)) 
 
Note Preliminari: tenendo conto dei requisiti relativi alle probabilità associate ai piani per 
attributi, i piani di questa sezione permettono una scelta razionale tra i piani esistenti in relazione al 
livello AQL, come definito nella sezione 4.2  
Al fine di assicurarne la compatibilità sono state selezionate regole simili di accettabilità o rifiuto, 
assimilate per questa sezione e per la sezione 4. 
Questa norma ISO prevede piani di campionamento applicabili a singoli lotti ( procedura A, 3.1.1) 
oppure per lotti isolati facenti parte di una serie (procedura B, 3.1.2) quando non è possibile applicare 
le switching rules (vedi sezione 2.2.16). 
Entrambe le procedure utilizzano il limite qualitativo (LQ; sezione 2.2.5) come indicatore della 
reale percentuale di non conformità nei lotti controllati. Il corrispondente  rischio per il consumatore 
(la probabilità di accettazione di un lotto con un livello qualitativo limite) è di norma minore del 10%, 
comunque sempre sotto il 13%. 
 
Procedura A: viene usata quando sia il produttore che il consumatore vogliono considerare il 
lotto in isolamento, è anche usata come procedura standard (ossia è usata a meno che non venga 
esplicitamente richiesto l’utilizzo della procedura B). La procedura A include i piani con numero di 
accettabilità zero e una misura di campioni basata secondo la distribuzione ipergeometrica dei 
risultati del campionamento. 
 
Procedura B: viene usata quando il produtto considera il lotto come facente parte di una serie 
continua di lotti, ma il consumatore invece lo considera come lotto isolato. Questo approccio 
permette al produttore di mantenere procedure costanti di produzione anche per un vario numero di 
consumatori mentre il consumatore singolo avrà a che fare solo con un particolare lotto. La 
procedura B esclude l’uso di piani con numero di accettabilità zero, sostituendoli con una valutazione 
al 100%. 
 
Comparazione delle Procedure A and B: 
 
Procedura A (procedura standard) Procedura B 
 
Produttore e consumatore considerano il lotto 
come un lotto isolato. 
Il produttore considera il lotto come facente parte di 
una serie continua di lotti. 
Il consumatore lo considera come un lotto isolato. 
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Il lotto viene identificato in base alle dimensioni ed 
al limite qualitativo LQ 
 
Il lotto viene identificato in base alle misure, al limite 
qualitativo LQ & al livello di controllo  
 
Include piani con numero di accettabilità zero 
 
 
Piani con numero di accettabilità zero 
 
Piani doppi o multipli possono essere usati in 
alternativa a piani con numero di accettabilità zero 
 
 
Piani doppi o multipli possono essere usati in 
alternativa ai piani di campionamento semplici 
 
3.1.1 Procedura A: produttore e consumatore considerano il lotto come isolato 
 
L’applicazione della procedura A può essere così rappresentata: 
 
Riassunto di un piano di 
campionamento 
 
 
Scelta del livello qualitativo LQ 
↓ 
Scelta della misura del campione (n) & scelta del numero di accettabilità (c)  
(Tavola A in ISO 2859/2-1985 (E)) 
e prelevamento del campione 
↓ 
Ispezione di tutte le unità del campione 
↓ 
Accettazione del lotto: numero di unità non conformi ≤ c 
 
3.1.2 Procedura B: Il produttore considera il lotto come facente parte di una serie continua di 
lotti,  
mentre il consumatore lo considera come un lotto isolato 
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L’applicazione della procedura B può essere così rappresentata: 
 
Riassunto di un piano di 
campionamento 
 
Scelta del livello qualitativo LQ 
↓ 
Scelta del livello di ispezione 
(Tavola I della ISO 2859-1 : 1989 (E) e Tavola B6 della ISO 2859/2-1985(E)) 
↓ 
Scelta della misura del campione (n) & scelta del numero di accettabilità (c)  
(Tavola B1-B10, ISO 2859/2-1985 (E)) 
e prelevamento del campione 
↓ 
Controllo di tutte le unità del campione 
↓ 
Accettazione del lotto: numero di unità non conformi ≤ c 
 
3.2  PIANI PER ATTRIBUTI A DUE E TRE CLASSI PER GLI ACCERTAMENTI MICROBIOLOGICI 
(vedi riferimenti al punto 6.1) 
 
3.2.1 Piano per attributi a due classi 
 
I piani per attributi a due classi costituiscono una forma semplice di ispezione dove il piano di 
campionamento è definito dai due valori n e c. Il valore n definisce la misura del campione in termini 
di numero di unità, il valore c indica il numero massimo di unità non conformi ammessi nel campione. 
Quando è richiesta una analisi microbiologica, la massima concentrazione di microrganismi ammessa 
in ogni unità è indicata dalla lettera m; ogni elemento contaminato da una più alta concentrazione del 
valore di m è considerato non conforme.  
Dato un determinato valore di c, la rigidità del piano (probabilità di rifiuto) aumenterà nella 
misura che diminuirà il valore n. In maniera analoga per un determinato valore di n la rigidità 
aumenterà al diminuire di c. L’equazione della OC di questo piano è la seguente: 
 
dove : 
PA = Probabilità di accettazione del lotto 
p  =  Percentuale dei difetti riscontrati nel lotto, ossia lotti dove la concentrazione di micro 
organismi 
        è  maggiore di m  
i  e  x  sono variabili scelte a discrezione che variano da  0 a  c 
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L’applicazione di un piano per attributi a due classi può essere schematizzato come segue: 
 
 
 
Scelta dei valori di m, n e c 
↓ 
Prelievo del campione composto da n unità 
↓ 
Ispezione di ciascuna unità del campione 
↓ 
Accettare il lotto se: il numero dei difetti è  ≤ c 
 
 
ESEMPIO : Controllo della presenza di salmonella nella verdura fresca. 
 
-  Descrizione di un piano ICMSF : 
 
n = 5 = quantità di unità di 25 g nel campione 
m = contenuto massimo ammissibile di Salmonella per unità = 0 CFU ogni 25 g 
c = 0 = numero massimo di unità del campione dove la concentrazione x di salmonella 
risulta più alta di m  (ossia presenza di Salmonella). 
Il lotto è accettato se in nessun elemento del campione è presente la salmonella.  
Il lotto è rifiutato nel caso contrario. 
 
-  Risultato dell’ispezione: il risultato del rilevamentoe delle analisi è il seguente: 
x1 = presenza di salmonella 
x2 = 0 
x3 = 0  
x4 = 0   
x5 = 0 
 
Siccome si è riscontrata la presenza di salmonella in una unità (ossia la concentrazione di 
salmonella è di valore superiore a m), il lotto è rifiutato. 
 
3.2.2 Piano per attributi a tre classi16 
 
I piani per attributi a tre classi si definiscono mediante i valori n, c, m  e M (vedi sotto); sono 
applicati nelle situazioni dove la  qualità del prodotto può essere divisa in tre classi di attributi 
secondo la concentrazione di microrganismi all’interno del campione: 
• qualità inaccettabile, quando si ha una concentrazione di microrganismi superiore al 
valore M  
   (il valore non deve essere maggiore in nessuna unità del campione). 
• buona qualità, quando la concentrazione non supera il valore m 
• qualità accettabile marginali. Le unità marginali hanno una concentrazione  
   maggiore di m, e minore di M  (queste concentrazioni sono indesiderate ma in certi casi 
possono  
   essere tollerate, il numero massimo accettabile in questi casi si indica con la lettera c). 
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Il valore m è la concentrazione di microrganismi ritenuta accettabile e raggiungibile in un 
alimento soggetto a controllo, come sottolineato dalla Good Commercial Practice (GCP). Per i piani di 
campionamento a tre classi, a m viene assegnato  un valore diverso da zero. 
 
Il valore M indica un livello di campionamento pericoloso o inaccettabile, causato da pratiche 
poco igieniche o impropri stoccaggi o conservazione. Ci sono diversi modi per stabilire il valore M: 
 
 
 
 
 
16
  Per i  Lotti non omogenei  (specialmente per quelli che presentano una distribuzione di porzioni o elementi con 
diversi picchi) si dovrà ricorrere a piani di campionamento “stratificati”. 
 
(i) come una utility (deterioramento o shelf life) in relazione ad livelli di deterioramento 
percepibile (odore, sapore) o ad un tempo di conservazione troppo breve; 
 
(ii) come indicatore generico del livello di igiene, che pone direttamente in relazione il 
livello di contaminazione chiaramente inaccettabile dovuto alle scarse condizioni igieniche; 
 
(iii) come rischio di pericolo per la salute, che pone in relazione il livello di 
contaminazione con una malattia. A questo proposito ci sono una varietà di dati da utilizzare, 
inclusi per esempio, dati epidemiologici, dati relativi alla alimentazione umana o animale. 
 
I valori m e M possono essere indipendenti uno dall’altro. 
La scelta dei valori per n e c varia a seconda della necessità di maggiore o minore rigorosità 
(probabilità di rifiuto). Nei casi più rigorosi il valore n è alto e  c  basso, per una minore rigorosità il 
valore n è basso  e c è più alto. La scelta di n è solitamente un compromesso tra la probabilità ideale 
per garantire la massima sicurezza del consumatore e il volume di lavoro che il laboratorio d’analisi 
può svolgere. 
Se la concentrazione di microrganismi in ogni unità del campione supererà il valore M, il lotto sarà 
direttamente rifiutato.   
 
L’equazione della OC per questi piani è la seguente : 
 
dove : 
Pa  è la probabilità di accettazione di un lotto che contiene: 
-  una determinata percentuale di unità difettose (Pd ) (unità difettosa che ha una 
concentrazione di microrganismi maggiore del valore M), ossia concentrazione di 
microrganismi > M e 
-  una data percentuale di unità marginalmente accettabili (Pm) (una unità con una 
presenza marginale di microrganismi compresa tra m e M); 
n  è il numero di unità nel campione 
c  è il numero massimo ammesso di unità marginali. 
 
 
 
 42 
 
L’applicazione di piani per attributi a tre classi può essere riassunta come segue: 
 
Scelta dei valori di m, M, n ,c 
↓ 
Prelievo del campione composto da n unità 
↓ 
Ispezione di ogni unità del campione 
↓ 
Il lotto è accettato se: il numero di unità marginali con difetti è minimo (o marginale)   
(ossia: una concentrazione di microrganismi compresa tra m  e  M) ≤ c 
 
Il lotto viene immediatamente rifiutato se la concentrazione di microrganismi riscontrata in 
qualsiasi unità è maggiore > di M  e/o il numero di unità con difetti marginali è maggiore > c. 
 
 
ESEMPIO : controllo della concentrazione dei microrganismi mesofili aerobici 
nella verdura fresca 
 
-  Descrizione di un piano ICSMF  : 
n = 5 = numero di unità nel campione 
m = 106 CFU/g 
M = 5 107 CFU/g 
c = 2 = numero massimo ammissibile di unità del campione con concentrazione di 
microrganismi mesofili aerobici compresa tra  m e M 
Il lotto è accettato se nessuna unità ha una concentrazione maggiore di M e se il numero 
massimo di unità del campione con concentrazione compresa tra m e M, sia al massimo 
uguale a c. 
-  Risultato dell’ispezione 
dai controlli nel campione risultano le seguenti concentrazioni : 
x1 = 2.10
7 
x2 = 2.10
6 
x3 = 2.10
7 
x4 = 2.10
6 
x5 = 2.10
6 
Pertanto risulta che i 5 elementi analizzati hanno tutti una concentrazione di microrganismi 
mesofili aerobici di valore compreso tra m e M, in questo caso la quantità di elementi non conformi è 
maggiore di c, pertanto il Lotto viene rifiutato.  
 
 
 
                                                 
Applicazione di piani per attributi a due o a tre classi 
 
I piani di campionamento per attributi a due o tre classi sono i piani ideali per i controlli 
regolamentari da eseguire nei porti di entrata delle merci, o in altre situazioni orientate alla tutela dei 
consumatori, dove si hanno scarse informazioni disponibili sulla storia microbiologica del lotto. 
Questi piani non dipendono dalle misure del lotto anche se lo stesso è grande comparandolo alla 
dimensione del campione. La relazione tra la dimensione del campione e quella del lotto diventa 
significativa quando la dimensione del campione si avvicina alla decima parte della dimensione del 
lotto, caso poco frequente nei controlli batteriologici degli alimenti. 
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Per la scelta di un piano occorre considerare: (i) il tipo e la gravità dei rischi che rappresenta la 
presenza di microrganismi; e (ii) la condizione prevista di movimentazione e consumo del prodotto 
alimentare dopo il campionamento. La Tavola 8 (secondo la Tavola 10  pubblicata da:  ICMSF) 
classifica 15 differenti “casi” di piani di campionamento considerati appropriati per i fattori sopra 
descritti, il rigore dei piani aumenta a seconda del tipo e grado di rischio.  
Nel Caso 1 il piano corrispondente è quello che richiede il rigore minore mentre nel Caso 15 il 
piano è il più rigoroso. 
Nella Tavola 8, un piano di campionamento è raccomandato per ognuno dei 15 “Casi”. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tavola 8: Classificazione dei piani di campionamento secondo i diversi tipi di rischio. 
 
Livello di rischio Diminuizione 
del rischio 
 
Rischio 
costante 
Aumento 
del rischio 
 
Nessun rischio diretto per la salute  
(deterioramento e shelf life) 
n = 5, c= 3 n = 5, c 
= 2 
n = 5, c = 
1 
Basso e indiretto rischio per la salute 
(presenza di organismi indicatori) 
n = 5, c= 3 n = 5, c 
= 2 
n = 5, c = 
1 
Rischio diretto moderato per la salute 
 (limitata propagazione) 
n = 5, c= 2 n = 5, c 
= 1 
n = 10, c = 
1 
Rischio diretto moderato per la salute di estesa 
propagazione negli alimenti 
n = 5, c= 0 
 
n = 10, c 
= 0 
 
n = 20, c = 
0 
 
Grave e diretto pericolo per la salute n = 15, c= 0 n = 30, c 
= 0 
n = 60, c = 
0 
 
 
ESEMPI : 
(i)  Un piano di campionamento è necessario per il controllo del pesce fresco o congelato 
per la possibile presenza del batterio Escherichia coli. La contaminazione del pesce 
con il batterio E. coli viene considerata: (1) un pericolo per la salute basso e indiretto 
che potrà essere ridotto ulteriormente durante il trattamento del pesce. 
Normalmente il pesce viene cotto prima del consumo. Di conseguenza la 
contaminazione del pesce con il batterio E. coli  si può classificare come Caso 4 della 
Tavola 10 ed il piano di campionamento raccomandato sarà un piano per attributi a 
tre classi dove n = 5 e c = 3. (Il valore di m e M saranno specificati) 
(ii)  La contaminazione con Staphylococcus aureus nella carne di granchio cucinata è 
considerata  
(1) un moderato e diretto rischio per la salute con limitata propagazione che può 
aumentare a causa della manipolazione (Caso 9).   Ne consegue che un piano di 
campionamento appropriato per il controllo della presenza di S. aureus nella carne di 
granchio cucinata e quello a tre classi dove n = 10 e c = 1. (I valori di m e M dovranno 
essere specificati.) 
 44 
 
(iii)  La contaminazione di prodotti di forno congelati o pronti al consumo (con ripieni o 
ricoperture poco acide o con molta acqua) con salmonella viene considerata come un 
moderato e diretto rischio per la salute e con potenziale propagazione estesa a causa 
della manipolazione (Caso 12). In questo esempio il piano appropriato è quello a due 
classi dove n = 20 e c = 0. 
 
 
3.3 PIANI DI CAMPIONAMENTO SEMPLICE PER CONTROLLO MEDIO (DEVIAZIONE STANDARD 
SCONOSCIUTA) 
 
Un simile controllo si attua usando un test con lo scopo di assicurare che in media il contenuto 
delle caratteristiche controllate sia almeno uguale alla quantità indicata nell’etichetta del prodotto o 
alla quantità fissata dalle regolamentazioni o da un codice pratico (ad esempio peso netto, volume 
netto, etc…) 
 
Descrizione del test 
 
n è la misura del campione, in numero di unità usate per la prova 
 
 
è il valore medio delle n unità del campione 
 
 
 
è la deviazione standard dei valori delle unità del campione. 
 
α equivale al livello di affidabilità del test, in pratica è la probabilità di sbagliare nel concludere 
che il contenuto medio delle caratteristiche oggetto del test siano di valore minore di quanto 
dichiarato mentre di solito gli stessi valori sono maggiori o uguali. 
(tα è il valore della distribuzione t di Student con un grado n-1 di libertà, corrispondente al 
significativo livello α17.)  
 
M è il valore medio nel lotto (dichiarato dal produttore). 
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Regole di accettazione 
 
Il lotto è accettato se: 
 
 
e rifiutato se diverso. 
 
La seguente Tavola indica i valori della distribuzione t di Student a n-1 gradi di libertà, per  
determinate misure (n) dei campioni e con α del 5 % e 0,5 %.   
 
 
 
 
 
17
  è generalmente fissato al 5%, o al 0,5%. 
 
 
Numero di campioni Valore “t” 
(α = 5%) 
Valore “t” 
(α = 0,5%) 
5 2,13 4,60 
10 1,83 3,25 
15 1,76 2,98 
20 1,73 2,86 
25 1,71 2,80 
30 1,70 2,76 
35 1,69 2,73 
40 1,68 2,71 
45 1,68 2,69 
50 1,68 2,68 
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SEZIONE 4. SCELTA DI PIANI DI CAMPIONAMENTO PER UNA SERIE CONTINUA DI LOTTI 
PROVENIENTE DA UNA UNICA FONTE 
 
 
4.1 PRESENTAZIONE DELLA SEZIONE 4 
 
Normalmente, i piani di campionamento descritti nelle sezioni 4.2  e  4.3  dovrebbero essere 
utilizzati per una serie continua di lotti provenienti dalla stessa produzione. Tuttavia, i piani 
sottodescritti (incluse le switching rules) possono essere utilizzati quando i dati raccolti descrivono la 
qualità di lotti isolati provenienti da un unico produttore, per un prolungato periodo di tempo. 
 
Questa sezione tratta la scelta dei piani di campionamento per il controllo delle percentuali di 
non conformità per una serie continua di lotti provenienti dalla stessa produzione. 
 
Si raccomanda l’uso di piani di campionamento semplici per attributi (sezione 4.2) e per variabili 
(sezione 4.3)18 con queste loro caratteristiche : 
 
•  Numero di unità nel campione, 
•  Livello di Qualità Accettabile (AQL), 
•  per piani per attributi: numero di accettabilità “c”, ossia il numero massimo di unità 
non conformi presenti nel campione, 
•  per piani per variabili, la costante di accettazione  K che dovrà essere inserita nella 
formula di accettazione del lotto, 
•  curva operativa caratteristica. 
 
Per disporre di un documento di facile consultazione e per ridurre al minimo le difficoltà di 
applicazione dei piani e i costi relativi, questi piano sono limitati alle seguenti caratteristiche:  
•  AQL 0.65%,. 2.5%, , 6.5% 
•  n, numero di unità prelevate dal campione, comprese tra 2 e 50 
•  P10 = percentuale di unità non conformi nei lotti accettati nel 10% dei casi = LQ 
•  P50 = percentuale di unità non conformi nei lotti accettati nel 50% dei casi 
•  P95 = percentuale di unità non conformi nei lotti accettati nel 95%  dei casi. 
 
Il Codex Committees e, quando applicabili, le norme governative, selezioneranno questi piani in 
funzione del livello di qualità che si propongono essi stessi di soddisfare.  
Il livello di qualità sarà quindi quello stabilito dal Livello Accettabile di Qualità (AQL). 
Il livello minimo di qualità accettabile LQ sarà quello derivante dalla scelta delle caratteristiche n e 
AQL. 
 
18
 I piani della Sezione 4.3.2 possono essere utilizzati anche per Lotti isolati. 
 
Ogni singolo piano di campionamento raccomandato nella Sezione  4 è accompagnato da una 
tabella che indica le caratteristiche del piano stesso (AQL, n = misura del campione, c = numero di 
accettabilità del lotto, nel caso di piani per attributi: la costante di accettazione K, nei casi di piani per 
variabili) e la probabilità di accettazione del lotto come funzione della percentuale di unità on 
conformi in quel lotto, in particolare il LQ, o percentuale di unità non conformi nei lotti accettata nel 
10% dei casi. Tutti i piani raccomandati secondo il valore AQL e la misura n del campione sono 
raggruppati per AQL in un grafico come in figura 5 della curva operativa caratteristica che mette in 
relazione la percentuale di unità non conformi in un lotto ispezionato e la probabilità di accettazione 
del lotto stesso. 
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L’esempio seguente mostra il principio di presentazione dei piani raccomandati, con tabelle 
(Tavola 9) e grafici (Figura. 5) delle curve OC per piani di campionamento semplice per attributi, con 
AQL = 6,5 %, n = 2, c = 0 e  n = 50, c = 7. 
 
Tavola 9: Probabilità di accettazione del lotto, piano di campionamento per attributi, AQL = 
6,5% 
 
Tasso in 
% di difetti 
nel lotto 
 
Probabilità di accettazione del lotto 
 
 n = 2, c = 0 
P95 = 
2,53% 
P50 =29,3% 
P10 =68,4% 
n = 8, c= 1 
P95 = 
2,64% 
P 50 =20% 
P10 = 
40,6% 
n = 13, c= 
2 
P95 = 
6,63% 
P50 =20% 
P10 = 36% 
n = 20, c= 
3 
P95 = 
7,13% 
P50=18,1% 
P10= 
30,4% 
n = 32, c= 
5 
P95 = 8,5% 
P50 =17,5% 
P10 = 
27,1% 
n = 50, c= 
7 
P95 =8,2% 
P 50 
=15,2% 
P10 = 
22,4% 
0 % 100% 100% 100% 100% 100% 100% 
5 % 90,3% 94,3% 97,5% 98,4% 99 % 99,7% 
6,5% 87,4% 90,9% 95,2% 96,3% 98,4% 98,5% 
10 % 81% 81,3% 86,6% 86,7% 90,6% 87,8% 
20% 64% 50% 50% 41,1% 36% 19% 
30 % 49% 25,5% 20,2% 10,7% 5,1% 0,7% 
40% 36% 10,6% 5,8% 1,6% 0,3% 0% 
50% 25% 3,5% 1,1% 0,1% 0% 0% 
60 % 16% 0,9% 0,1% 0% 0% 0% 
80% 4,0% 0% 0% 0% 0% 0% 
90% 1% 0% 0% 0% 0% 0% 
100% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 
 
La Figura 5 riunisce le curve OC di questi piani per attributi, previsti dalla norma ISO 2859-1. 
La curva della figura 5, che passa per il punto A, corrisponde al controllo di un lotto con analisi di 
un campione composto da 50 unità.  
Il lotto controllato viene accettato se nel campione si riscontrano meno di 7 difetti.  
L’ascissa del punto A (15 %) corrisponde ad un lotto che contiene il 15 % di unità non conformi; 
mentre la sua ordinata (50 %) corrisponde alla probabilità di accettazione di questo lotto contenente 
il 15 % di unità non conformi. 
La curva della figura 5, che passa per il punto B, corrisponde al controllo di un lotto con l’analisi di 
un campione con 2 soli elementi. Il lotto è accettato se al controllo non risulta la presenza di unità 
difettose o non conformi.  
L’ascissa del punto B (30 %) corrisponde ad un lotto che contiene il 30 % di unità non conformi; 
mentre la sua ordinata (50 %) corrisponde alla probabilità di accettazione di questo lotto contenente 
il 30 % di unità non conformi. 
 
19
 Qualsiasi altro livello di controllo oltre a quello normale, dovrà essere giustificato dagli utilizzatori dei piani di 
campionamento 
Il grafico dimostra inoltre che per un AQL costante, più è grande la misura del campione, minore è 
il rischio del consumatore di accettazione lotti con una elevata percentuale di unità non conformi. 
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Figura 5: curva OC, piano per attributi, AQL = 6,5 % 
 
Percentuale di unità non conformi presenti nei lotti 
 
 
 
Gli esempi di piani di campionamento con frequenti ispezioni usando AQL = 0,65 % o 2,5 % o 
6,5 %  sono descritti nei punti dal 4.2.2.1 al 4.2.2.3. 
 
 
4.2  PIANI DI CAMPIONAMENTO SEMPLICE PER ATTRIBUTI, RACCOMANDATI PER L’ISPEZIONE 
DELLA PERCENTUALE DI DIFETTI PER ATTRIBUTI  ( NORMA ISO 2859-1 : 1989) 
 
4.2.1  Note generali 
 
Il principio di questo tipo di piano è illustrato alla sezione 2.5.1.1. 
L’applicazione della norma  ISO 2859-1 per i piani di campionamento per attributi può essere 
riassunta come segue: 
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Scelta del livello di ispezione 
(normale19, rinforzato, ridotto) 
↓ 
Scelta del valore AQL 
↓ 
 
Scelta della misura del campione, n del campione e numero di accettabilità c e prelievo del 
campione 
↓ 
Ispezione di ogni unità del campione contando ogni unità non conforme rilevata nel campione 
↓ 
Accettazione del lotto se il numero di unità non conformi è  ≤  c 
 
4.2.2  Piani per attributi raccomandati 
 
Questo documento raccomanda i seguenti piani di campionamento semplice nel caso di situazioni 
di ispezioni frequenti. 
Sono estratti dalla norma ISO 2859-1, e sono caratterizzati dal loro AQL  (AQL del 0,65 %, 2,5% e 
6,5 % adatti per i casi più frequenti), la misura n delle unità nel campione e c il criterio di accettabilità 
che definisce il numero massimo di unità difettose ammesse nel campione per l’accettazione del 
lotto. 
Ogni piano viene accompagnato da una tavola che indica le probabilità di accettazione dei lotti in 
funzione della percentuale di difetti presenti. Per ogni AQL, un grafico mostra la curva  OC 
corrispondente al piano raccomandato. 
 
La curva OC è formata punto-per-punto dalla seguente equazione : 
 
Dove : 
PA = probabilità di accettazione del lotto 
p = percentuale di difetti presenti nel lotto 
i e x sono variabili a discrezione, comprese tra i valori di 0 e c 
 
La tavola 10 (dalla Procedura NMKL  N° 12, vedi riferimento 5) descrive il numero di unità da 
campionare a differenti livelli di ispezione, la misura del lotto e il numero di accettabilità con AQL 
rispettivamente di 0,65%, 2,5% e 6,5%. 
La tavola è una semplificazione di un piano di campionamento per attributi semplice indicato 
dalla norma ISO 2859-1.  
Questa tavola considera tre diversi livelli di ispezione: rinforzato, normale e ridotto (vedere 
2.2.16). 
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Tavola 10. Piano di campionamento per attributi
 
Misura del lotto 
(numero di unità) 
Livello di ispezione 
 
  
Ridotto 
 
Normale 
 
Rinforzato 
2-8 n 
c at AQL = 0,65 
c at AQL = 2,5 
c at AQL = 6,5 
2 
0 
0 
0 
2 
0 
0 
0 
3 
0 
0 
0 
9-15 n 
c at AQL = 0,65 
c at AQL = 2,5 
c at AQL = 6,5 
2 
0 
0 
0 
3 
0 
0 
0 
5 
0 
0 
0 
16-25 n 
c at AQL = 0,65 
c at AQL = 2,5 
c at AQL = 6,5 
2 
0 
0 
0 
5 
0 
0 
0 
5 
0 
0 
1 
26-50 n 
c at AQL = 0,65 
c at AQL = 2,5 
c at AQL = 6,5 
2 
0 
0 
0 
8 
0 
0 
1 
13 
0 
1 
1 
 
51-90 n 
c at AQL = 0,65 
c at AQL = 2,5 
c at AQL = 6,5 
2 
0 
0 
0 
13 
0 
1 
2 
20 
0 
1 
2 
91-150  
  
n 
c at AQL = 0,65   
c at AQL = 2,5 
c at AQL = 6,5 
3 
0 
0 
0 
20 
0 
1 
2 
32 
0 
1 
2 
 
151-280 n 
c at AQL = 0,65 
c at AQL = 2,5 
c at AQL = 6,5 
5 
0 
0 
1 
32 
0 
0 
0 
50 
1 
2 
5 
 
281-500 n 
c at AQL = 0,65 
c at AQL = 2,5 
c at AQL = 6,5 
8 
0 
0 
0 
50 
1 
3 
7 
80 
1 
3 
8 
 
501-1.200 n 
c at AQL = 0,65 
c at AQL = 2,5 
c at AQL = 6,5 
13 
0 
1 
2 
80 
1 
5 
10 
125 
1 
5 
12 
 
1.201-1.320 n 
c at AQL = 0,65 
c at AQL = 2,5 
c at AQL = 6,5 
20 
1 
1 
3 
125 
2 
7 
14 
200 
2 
8 
18 
 
1.321-10.000 n 
c at AQL = 0,65 
c at AQL = 2,5 
c at AQL = 6,5 
32 
0 
2 
5 
200 
3 
10 
21 
315 
3 
12 
18 
 
10.001-35.000 n 
c at AQL = 0,65 
c at AQL = 2,5 
c at AQL = 6,5 
50 
1 
3 
7 
315 
5 
14 
21 
500 
5 
18 
18 
 
35001-150.000 n 
c at AQL = 0,65 
c at AQL = 2,5 
c at AQL = 6,5 
80 
1 
5 
10 
500 
7 
21 
21 
800 
8 
18 
18 
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150.001-500.000 n 
c at AQL = 0,65 
c at AQL = 2,5 
c at AQL = 6,5 
50 
1 
3 
7 
500 
7 
21 
21 
1.250 
12 
18 
18 
 
500.001 in poi n 
c at AQL = 0,65 
c at AQL = 2,5 
c at AQL = 6,5 
200 
3 
10 
12 
1.250 
14 
21 
21 
2.000 
18 
18 
18 
 
 
 
 
4.2.2.1 Piani con AQL = 0,65 % (vedi Tavola 11 e Figura 6) 
 
 
Tavola 11: Probabilità di accettazione del lotto, piano per attributi, AQL = 0,65 % 
 
 
percentuale di difetti 
nei lotti 
 
Probabilità di accettazione del lotto 
Piano di ispezione normale 
                         Lettera F, AQL = 0,65%, n= 20, c =0 
 
0% 100% 
0,05 99% 
0,25%  95% 
0,525%  90% 
 
0,65% 87,8% 
1,43% 75% 
3,41% 50% 
5% 35,8% 
6,7% 25% 
10% 12,2% 
10,9% 10% 
13,9% 5% 
15% 3,9% 
20% 1,2% 
20,6% 1% 
30% 0,1% 
35% 0% 
100% 0% 
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Figura 6: curva OC, piano per attributi, AQL = 0,65 % 
 
 
 
4.2.2.2 Piani con AQL = 2,5% (vedere Tavola 12 e Figura 7)  
Tavola 12: Probabilità di accettazione del lotto con AQL = 2,5 % 
 
 
percentuale di 
difetti 
           nei lotti 
 
Probabilità di accettazione del lotto 
Piano di ispezione normale 
Lettera C, 
AQL = 2,5%, 
n= 5, c =0 
P95 = 1,02% 
P50 = 12,2% 
P10 = 36,9% 
Lettera F, 
AQL = 2,5%, 
n= 20, c =1 
P95  = 1,8% 
P50 = 8,25% 
P10 = 18,1% 
Lettera G, 
AQL = 2,5%, 
n= 32, c =2 
P95 = 2,59% 
P50 = 8,25% 
P10 = 15,8% 
Lettera H, 
AQL = 2,5%, 
n= 50, c =3 
P95 = 2,77% 
P50 = 7,29% 
P10 = 12,9% 
0% 100% 100% 100% 100% 
1% 95% 98,3% 99,6% 99,8% 
2,5% 88,1% 91,2% 95,5% 96,4% 
5% 77,4% 73,6% 78,6% 76% 
10% 59% 39,2% 36,7% 25% 
15% 44,4% 17,6% 12,2% 4,6% 
20% 32,8% 6,9% 3,2% 0,6% 
30% 16,8% 0,8% 0,1% 0% 
40% 7,8% 0,1% 0% 0% 
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50% 3,1% 0% 0% 0% 
2100% 0% 0% 0% 0% 
 
 
 
 
Figura 7: curva OC, piano di campionamento per attributi con AQL = 2,5 % 
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4.2.2.3 Piani con AQL = 6,5 % (vedi Tavola 13 e figura 8) 
 
Tavola 13: probabilità di accettazione del lotto con AQL = 6,5 % 
 
% di 
difetti 
  
Probabilità di accettazione del lotto 
Piano di ispezione normale 
 
Lettera 
A, 
AQL=6,5
% 
n= 2, c =0 
P95 20= 
2,53% 
P50 
21=29,3% 
P10 22 
=68,4% 
Lettera 
D, 
AQL 
=6,5% 
n= 8, c 
=1 
P95 = 
2,64% 
P 50 
=20% 
P10 = 
40,6% 
Lettera E, 
AQL 
=6,5% 
n= 13, c 
=2 
P95 = 
6,63% 
P50 =20% 
P10 = 36% 
 
Lettera F, 
AQL 
=6,5% 
n= 20, c 
=3 
P95 = 
7,13% 
P50=18,1
% 
P10= 
30,4% 
 
Lettera 
G, 
AQL 
=6,5% 
n= 32, c 
=5 
P95 = 
8,5% 
P50 
=17,5% 
P10 = 
27,1% 
Lettera 
H, 
AQL 
=6,5% 
n= 50, c 
=7 
P95 
=8,2% 
P 50 
=15,2% 
P10 = 
22,4% 
0% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 
5% 90,3% 94,3% 97,5% 98,4% 99,1% 99,7% 
6,5% 87,4% 90,9% 95,2% 96,3% 98,4% 98,5% 
10% 81% 81,3% 86,7% 86,7% 90,6% 87,8% 
20% 64% 50% 50% 41,1% 36% 19% 
30 % 49% 25,5% 20,2% 10,7% 5,1% 0,7% 
40% 36% 10,6% 5,8% 1,6% 0,3% 0% 
50% 25% 3,5% 1,1% 0,1% 0% 0% 0% 
60 % 16% 0,9% 0,1% 0% 0% 0% 
80% 4,0% 0% 0% 0% 0% 0% 
90% 1% 0% 0% 0% 0% 0% 
100% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                 . 
20 P95 = Percentuale di unità non conformi nei lotti accettati nel 95% dei casi 
21 P50 = Percentuale di unità non conformi nei lotti accettati nel 50% dei casi  
22 P10 = Percentuale di unità non conformi nei lotti accettati nel 10% dei casi 
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Figura 8: Curva OC, piano per attributi, AQL = 6,5%  
 
 
 
4.2.2.4 Switching Rules e procedure (vedere punto 9.3; ISO 2859-1:1989(E)) 
 
Ispezione rinforzata 
 
Quando un’ispezione normale è stata eseguita, dovrà essere eseguita un’ispezione rinforzata se 
due su cinque (o meno) lotti consecutivi non sono stati accettati (esclusi quelli ripresentati per un 
nuovo controllo) nell’ispezione originale. 
Potrà essere ripresa l’ispezione normale solo successivamente alla accettazione, con ispezione 
rinforzata, di almeno cinque lotti consecutivi. 
 
Quando si realizza un’ispezione rinforzata, sarà selezionato un piano di campionamento 
appropriato secondo la procedura descritta nella Sezione 4.1, ma la Tavola  II-B della norma ISO 2859-
1: 1989 (E) è usata per la scelta del valore n e del criterio di accettazione. Generalmente un piano di 
ispezione rinforzata, corrisponde ad un piano di ispezione normale, richiede le stesse misure del 
campione ma un numero di accettabilità minore. Tuttavia, se nell’ispezione normale il numero di 
accettabilità è pari a 1 o 0, nel piano rinforzato resta lo stesso numero di accettabilità ma dovrà 
essere aumentata la misura del campione, determinando con ciò, la maggiore rigorosità del controllo. 
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Ispezione ridotta 
 
Quando è stata eseguita un’ispezione normale, si potrà passare ad un’ispezione ridotta se 
saranno soddisfatte le seguenti condizioni: 
(a)  i 10 (o più) lotti precedenti sono stati sottoposti a ispezione iniziale normale e sono 
stati tutti accettati; 
(b) la quantità totale di non conformità riscontrata nei campioni dei 10 lotti precedenti (o 
un numero di lotti usato in rapporto al punto a, qui sopra) è uguale o inferiore a 
quello indicato come appropriato “numero limite” indicato nella Tavola VIII in ISO 
2859-1: 1989 (E); 
(c)  la produzione viene realizzata ad un ritmo costante (ossia non si verificano 
interruzioni della produzione che possano invalidare il fatto che la qualità sia buona 
perché buone sono le risposte ai controlli qualitativi recenti e tutti i fattori che 
potrebbero contribuire a peggiorare il livello di qualità sono invece normali quindi la 
qualità rimane costante); 
(d) il controllo ridotto viene suggerito dalla autorità responsabile competente. 
 
In queste circostanze, il costo delle ispezioni potrà essere ridotto applicando piani di ispezione 
ridotti, in questi casi le misure dei campioni solitamente potranno essere ridotte a soli due quinti 
della misura corrispondente usata per le ispezioni normali. Quando si utilizzano ispezioni ridotte, il 
piano di campionamento appropriato potrà essere scelto seguendo le procedure indicate nella 
Sezione 4.1, tenendo conto che la Tavola II-C in ISO 2859-1: 1989 (E) viene usata per la scelta dei 
valori n e del criterio di accettabilità. 
 
Si dovrà ritornare ad eseguire l’ispezione normale quando, con l’ispezione ridotta si avranno lotti 
rifiutati, o la produzione dovesse diventare irregolare o ritardata o in altre condizioni che possano 
invalidare la costanza della produzione. 
 
Interruzione dell’ispezione 
 
Quando si utilizzano ispezioni rinforzate le procedure di accettabilità indicate nella norma ISO 
2859 dovranno essere interrotte qualora 5 o più lotti venissero rifiutati e tutti i prodotti di quella 
produzione venissero rifiutati. L’importazione di questi prodotti e le relative ispezioni potranno essere 
ripresi solo dopo che l’Autorità Competente sia stata assicurata dal produttore che sono state 
adottate tutte le misure per migliorare la qualità del prodotto presentato all’ispezione. Dovranno 
quindi essere eseguite le ispezioni rinforzate precedentemente descritte. 
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4.3  PIANI DI CAMPIONAMENTO SSEMPLICE PER ISPEZIONI PER VARIABILI DI PERCENTUALE DI 
NON CONFORMITA’ (vedere ISO 3951: 1989 (E)) 
 
4.3.1  Regole Generali 
 
Le caratteristiche principali di questi piani di campionamento sono quelle descritte nella sezione 
2.5.1.2. 
 
L’applicazione dei piani di campionamento per variabili secondo la norma ISO 3951 può essere 
così riassunta: 
 
Scelta del metodo „s‟ (deviazione standard sconosciuta) o 
del metodo „σ„ (deviazione standard conosciuta e costante) 
↓ 
Scelta del livello di ispezione 
(normale, rinforzato, ridotto) 
↓ 
Scelta del valore AQL 
↓ 
Scelta della misura del campione (n)  e della costante di accettabilità (k)  
prelievo del campione  
↓ 
Misura delle caratteristiche di ciascuna unità del campione 
 
4.3.1.1   Regole per scelta del metodo “s”  (vedere Tavola  4) 
 
(a) calcolare la media  x  del campione, e 
 
 
 
(b) calcolare la deviazione standard 
stimata  s = 
 
 (c) vedere Tavola 4 
 
 Regole per scelta del metodo “σ”  (vedere Tavola 3) 
 
(Questo metodo deve essere utilizzato solo quando viene evidenziato che la deviazione standard 
del processo può essere considerata costante e si suppone equivalente al valore “σ”. In questo caso le 
autorità di controllo possono controllare con ogni mezzo appropriato la rilevanza del valore σ scelto 
dai professionisti. 
 
a) calcolare la media  x  del campione 
 
b) vedere Tavola 3 
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4.3.2 PIANI DI CAMPIONAMENTO RACCOMANDATI PER VARIABILI - METODO “s” 
 
* Regole generali 
 
Questa sezione raccomanda l’uso dei seguenti piani di campionamento semplici, adatti per 
ispezioni frequenti. Sono estratti dalle norme ISO 3951 e sono caratterizzati dal loro AQL (di 0,65 % e 
6,5 % per includere i casi più frequenti), dalla misura di n unità nel campione e dalla costante di 
accettabilità K. Ogni piano è accompagnato da una Tavola che indica le probabilità di accettazione dei 
lotti in funzione della percentuale di difetti presenti. Per ogni AQL, un grafico riassumerà la curva OC 
corrispondente ai piani raccomandati relativi.  
La curva OC è stata formata punto per punto dalla seguente approssimazione:  
 
dove: 
uPA è il frattale di ordine PA della legge normale standard, 
PA  è la probabilità di accettazione del lotto avente una % di difetti p, 
K  è la costante di accettabilità, 
u1-p è il frattale di ordine 1-p della legge normale standard, 
n è la misura del campione. 
 
La tavola 14 (norma NMKL Procedura N°12, vedere punto 5) indica il numero di unità da 
campionare a seconda delle diverse misure dei lotti e dei livelli di ispezione (normale, rinforzata, 
ridotta). Indica anche la costante di accettabilità K, rispettivamente ai diversi AQL del 0,65%, 2,5%  e 
6,5%. Un basso AQL (0,65%) potrà essere applicato in caso di difetti critici mentre un AQL più alto 
dovrà essere applicato in caso di composizione. La Tavola 14 è la semplificazione del metodo “s” 
indicata dalla norma ISO 3951:1989. 
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TAVOLA 14:  PIANI DI CAMPIONAMENTO PER VARIABILI CON DEVIAZIONE STANDARD SCONOSCIUTA 
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4.3.2.2. Piani di campionamento per variabili (metodo “s”), AQL = 0,65 % (Tavola 15 Figura 9 e 
10) 
Tavola 15: Probabilità di accettazione del lotto con AQL = 0,65 %, piano per variabili (metodo 
“s”) 
 
Percentuale di difetti 
nei lotti 
Probabilità di accettazione del lotto 
Piano di ispezione normale 
 Lettera D, 
AQL = 0,65%, 
n= 5, K =1,65 
P9523= 0,28% 
P 50 24= 6,34% 
P10 25 = 25,9% 
Lettera E, 
AQL = 0,65%, 
n= 7, K =1,75 
P95 = 0,32% 
P 50 = 4,83% 
P10 = 18,6% 
Lettera F, 
AQL = 0,65%, 
n= 10, K =1,84 
P95 = 0,36% 
P 50 = 3,77% 
P10 = 13,2% 
Lettera G, 
AQL = 
0,65%, 
n= 15, K 
=1,91 
P95 = 
0,45% 
P 50 = 
3,09% 
P10 = 
9,4% 
0% 100% 100% 100% 100% 
1% 96% 96% 97,5% 98% 
2% 94% 94% 92,5% 95% 
3% 86% 86% 86% 86% 
4% 82% 82% 80% 78% 
5% 78% 76% 73% 70% 
6% 74% 70% 66% 62% 
7% 69% 66% 59% 54% 
8% 66% 60% 54% 46% 
9% 61% 56% 48% 39% 
10% 58% 52% 42% 34% 
15% 42% 34% 23% 14% 
20% 30% 21% 12% 5% 
25% 23% 13% 6% 1,5% 
30% 15% 8% 2% 0% 
 
 
35% 10% 5% 1% 0% 
40% 6% 2% 0% 0% 
45% 4% 1% 0% 0% 
50% 2% 0% 0% 0% 
100% 0% 0% 0% 0% 
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23
 P95 = percentuale di unità  non conformi nei lotti – accettati nel 95% dei casi 
24
 P50 = percentuale di unità non conformi nei lotti – accettati nel 50% dei casi 
25
 P10 = percentuale di unità  non conformi nei lotti – accettati nel 10% dei casi 
Tavola  15 (continua) 
 
Percentuale di difetti 
nei lotti 
Probabilità di accettazione del lotto 
Piano di ispezione normale 
 Lettera H, 
AQL = 
0,65%, 
n= 20, K 
=1,96 
P95  26= 0,49% 
P 50 27= 2,69% 
P10 28 = 7,46% 
Lettera E, 
AQL = 
0,65%, 
n= 25, K 
=1,96 
P95 = 0,56% 
P 50 = 2,53% 
P10 = 6,46% 
Lettera J, 
AQL = 0,65%, 
n= 10, K =1,84 
P95 = 0,36% 
P 50 = 3,77% 
P10 = 13,2% 
Lettera K, 
AQL = 0,65%, 
n= 50, K =2,08 
P95 = 0,64% 
P 50 = 1,94% 
P10 = 4,03% 
0% 100% 100% 100% 100% 
1% 84% 84% 84% 84% 
2% 63% 62% 56% 48% 
3% 63% 62% 56% 48% 
4% 32% 28% 19% 10% 
5% 24% 18%   
6% 16% 12% 6%  
7% 12% 8% 3,5% 1% 
8% 8% 6% 2% 0,5% 
9% 6% 4% 1%  
10% 4% 2% 0% 0% 
15% 0% 0% 0% 0% 
 
 
Figura 9: curva OC, piani di campionamento per variabili, metodo “s”, AQL = 0,65 %, n = da 5 a 15 
 
 
 
 
 
Percentuale di difetti nei lotti 
 
n = 5, K = 1,65, LQ = 25,9% n = 7, K = 1,75, LQ = 18,6% n = 10, K = 1,84, LQ = 13,2% n = 15, K = 1,91, LQ = 
9,4% 
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26
 P95 = percentuale di unità  non conformi nei lotti – accettati nel 95% dei casi 
27
 P50 = percentuale di unità non conformi nei lotti – accettati nel 50% dei casi 
28
 P10 = percentuale di unità  non conformi nei lotti – accettati nel 10% dei casi 
 
Figura 10: curva OC, piano di campionamento per variabili, metodo “s”, AQL = 0,65 %, n = da 20 
a 50 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Percentuale di difetti nei lotti 
 
n = 20, K = 1,96, LQ = 7,48% n = 25, K = 1,98, LQ = 6,5% n = 35, K = 2,03, LQ =5,1% n = 50, K = 2,08, LQ = 4,5% 
 
 
4.3.2.3. Piani di campionamento per variabili (metodo “s”), AQL = 2,5% (vedi tavola 16, figure 
11 e 12) 
 
Tavola 16: Probabilità di accettazione del lotto, piani di campionamento per variabili (metodo 
“s”), AQL = 2,5% 
 
Percentuale di 
difetti 
nei lotti 
Probabilità di accettazione del lotto 
Piano di ispezione normale 
 Lettera D, 
AQL = 2,5%, 
n= 5, K =1,24 
P95 = 1,38% 
P 50 = 12,47% 
P10 = 35% 
Lettera E, 
AQL = 2,5%, 
n= 7, K =1,33 
P95 = 1,5% 
P 50 = 10,28% 
P10 = 27,4% 
Lettera F, 
AQL = 2,5%, 
n= 10, K =1,41 
P95 = 1,61% 
P 50 = 8,62% 
P10 = 21,4% 
Lettera G, 
AQL = 2,5%, 
n= 15, K =1,47 
P95 = 1,91% 
P 50 = 7,5% 
P10 = 16,8% 
0% 100% 100% 100% 100% 
1% 96% 96% 97,5% 99% 
2% 94% 94% 92,5% 95% 
3% 86% 86% 86% 86% 
4% 82% 82% 80% 78% 
5% 78% 76% 73% 70% 
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6% 74% 70% 66% 62% 
7% 69% 66% 59% 54% 
8% 66% 60% 54% 46% 
9% 61% 56% 48% 39% 
10% 58% 52% 42% 34% 
15% 42% 34% 23% 14% 
20% 30% 21% 12% 5% 
25% 23% 13% 6% 1,5% 
30% 15% 8% 2% 0% 
40% 6% 2% 0% 0% 
45% 4% 1% 0% 0% 
50% 2% 0% 0% 0% 
60% 0,5% 0% 0% 0% 
 
Percentuale di difetti 
nei lotti 
Probabilità di accettazione del lotto 
Piano ispezione normale 
 Lettera H, 
AQL = 2,5%, 
n= 20, K 
=1,51 
P95 = 2,07% 
P 50 = 6,85% 
P10 = 14,2% 
Lettera I, 
AQL = 2,5%, 
n= 25, K 
=1,53 
P95 = 2,23% 
P 50 = 6,54% 
P10 = 12,8% 
Lettera J, 
AQL = 2,5%, 
n= 35, K =1,57 
P95 = 2,38% 
P 50 = 6 % 
P10 = 10,9% 
Lettera K, 
AQL = 2,5%, 
n= 50, K =1,61 
P95 = 2,51% 
P 50 =5,48% 
P10 = 8,7% 
0% 100% 100% 100% 100% 
1% 99% 99% 99% 99% 
2% 95% 94% 94% 98% 
3% 88% 88% 90% 90% 
 
Percentuale di difetti 
nei lotti 
Probabilità di accettazione del lotto 
Piano di ispezione normale 
 Lettera H, 
AQL = 2,5%, 
n= 20, K 
=1,51 
P95 = 2,07% 
P 50 = 6,85% 
P10 = 14,2% 
Lettera I, 
AQL = 2,5%, 
n= 25, K 
=1,53 
P95 = 2,23% 
P 50 = 6,54% 
P10 = 12,8% 
Lettera J, 
AQL = 2,5%, 
n= 35, K =1,57 
P95 = 2,38% 
P 50 = 6 % 
P10 = 10,9% 
Lettera K, 
AQL = 2,5%, 
n= 50, K =1,61 
P95 = 2,51% 
P 50 =5,48% 
P10 = 8,7% 
4% 78% 78% 75% 75% 
5% 68% 66% 62% 58% 
6% 58% 56% 50% 40% 
7% 49% 44% 38% 28% 
8% 40% 36% 25,5% 18% 
9% 32% 28% 20% 11% 
10% 26% 22,5% 14% 8% 
12% 17% 12% 6% 2% 
13% 13% 10% 4% 1% 
14% 10% 7% 3% 0% 
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15% 8% 5% 0% 0% 
20% 2% 1% 0% 0% 
25% 0% 0% 0% 0% 
 
Figura 11: curva OC, piano di campionamento per variabili, metodo “s”, AQL = 2,5 %, n = da 5 a 15 
 
 
 
 
 
 
Percentuale di difetti nei lotti 
 
n = 5, K =1,24, LQ = 35% n=7, K = 1,33, LQ = 27,4% n = 10, K = 1,41, LQ = 21,4% n = 15, K = 1,47%, LQ = 
16,8% 
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Figura 12: curva OC, piano di campionamento per variabili, metodo 
“s”, AQL = 2,5 %, n = da 20 a 50
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
             
 
 
Percentuale di difetti nei lotti 
 
n = 20, K =1,51, LQ = 14,2% n = 25 , K = 1,53, LQ = 12,8% n = 35, K = 1,57, LQ = 10,9% n = 50, K= 1,61 LQ = 8,7% 
 
4.3.3  PIANI DI CAMPIONAMENTO RACCOMANDATI PER VARIABILI metodo “ σ “ 
 
4.3.3.1  Regole generali 
 
Questo documento raccomanda l’uso dei seguenti piani semplici di campionamento in caso di 
ispezioni frequenti. 
Sono estratti dalle norme ISO 3951, e sono caratterizzati dal loro AQL (AQL del 0,65% e 2,5 % in 
modo da coprire la maggior parte dei casi più frequenti), dalla misura n di unità nel campione e dalla 
costante di accettabilità K. Ogni piano è accompagnato da una Tavola che indica le probabilità di 
accettabilità dei lotti in funzione della percentuale di difetti presente nei lotti. Per ogni AQL, un 
grafico riassumerà la curva operativa OC corrispondente al piano raccomandato scelto. 
La curva operativa OC è stata formata punto per punto dalla seguente equazione : 
 
 
 
dove :     
uPA è il frattale di ordine PA  della legge normale standard, 
PA  è la probabilità di accettazione del lotto avente una percentuale di difetti p 
U1-p è il frattale di ordine 1-p della legge normale standard, 
p  è la percentuale di difetti accettata nel lotto con la probabilità PA. 
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La Tavola 17 (norma NMKL Procedura N° 12, riferimento punto 5 e norma ISO 3951) indica, per 
un’ispezione normale con piano per variabili (metodo “σ”), la corrispondenza preferibile per un 
maggiore livello di protezione dei consumatori (vedere punto 2.2.18) tra il lotto o la partita, la lettera 
del campione e la costante di accettabilità K per tutti gli AQL dati. 
 
TAVOLA  17. PIANI DI CAMPIONAMENTO PER VARIABILI CON DEVIAZIONE STANDARD 
CONOSCIUTA 
 
  Livello del ispezione 
Misura del lotto 
(N°  di unità) 
AQLs (%) Ridotto 
n/K 
 Normale 
n/K 
Rinforzato 
n/K 
2 - 8 0,65 
2,5 
6,5 
2 / 1,36 
2 / 0,936 
3 / 0,573 
2 / 1,58 
2 / 1,09 
3 / 0,755 
2 / 1,81 
2 / 1,25 
2 / 0,936 
9 - 15 0,65 
2,5 
6,5 
 
----||---- 
 
 
----||---- 
 
2 / 1,81 
2 / 1,33 
3 / 1,01 
16 - 25 0,65 
2,5 
6,5 
 
----||---- 
 
----||---- 
2 / 1,81 
3 / 1,44 
4 / 1,11 
26 - 50 0,65 
2,5 
6,5 
 
----||---- 
2 / 1,58 
3 / 1,17 
3 / 0,825 
3 / 1,91 
4 / 1,53 
5 / 1,20 
51 - 90 0,65 
2,5 
6,5 
 
----||---- 
3 / 1,69 
4 / 1,28 
5 / 0,919 
5 / 2,05 
6 / 1,62 
8 / 1,28 
91 - 150 0,65 
2,5 
6,5 
 
----||---- 
4 / 1,80 
5 / 1,39 
6 / 0,991 
6 / 2,08 
8 / 1,68 
10 / 1,31 
151 - 280 0,65 
2,5 
6,5 
 
----||---- 
5 / 1,88 
7 / 1,45 
9 / 1,07 
8 / 2,13 
10 / 1,70 
13 / 1,34 
281 - 500 
 
0,65 
2,5 
6,5 
2 / 1,42 
3 / 1,01 
4 / 0,641 
7 / 1,95 
9 / 1,49 
12 / 1,11 
10 / 2,16 
14 / 1,75 
18 / 1,38 
501 - 1 200 
 
0,65 
2,5 
6,5 
3 / 1,69 
4 / 1,11 
5 / 0,728 
8 / 1,96 
11 / 1,51 
15 / 1,13 
14 / 2,21 
19 / 1,79 
25 / 1,42 
1 201 - 3 200 
 
0,65 
2,5 
6,5 
4 / 1,69 
5 / 1,20 
7 / 0,797 
11 / 2,01 
15 / 1,56 
20 / 1,17 
21 / 2,27 
28 / 1,84 
36 / 1,46 
1 320 - 10 000 0,65 
2,5 
6,5 
6 / 1,78 
8 / 1,28 
11 / 0,877 
16 / 2,07 
22 / 1,61 
29 / 1,21 
27 / 2,29 
36 / 1,86 
48 / 1,48 
10 001 - 35 000 0,65 
2,5 
6,5 
7 / 1,80 
10 / 1,31 
14 / 0,906 
23 / 2,12 
32 / 1,65 
42 / 1,24 
40 / 2,33 
54 / 1,89 
70 / 1,51 
 
35 001 - 150 000  0,65 
2,5 
6,5 
9 / 1,83 
13 / 1,34 
30 / 2,14 
42 / 1,67 
54 / 2,34 
71 / 1,89 
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17 / 0,924 55 / 1,26 93 / 1,51 
150 001 - 500 
000 
 
0,65 
2,5 
6,5 
12 / 1,88 
18 / 1,38 
24 / 0,964 
44 / 2,17 
61 / 1,69 
82 / 1,29 
54 / 2,34 
71 / 1,89 
93 / 1,51 
500 001 and 
over 
0,65 
2,5 
6,5 
17 / 1,93 
25 / 1,42 
33/ 0,995 
59 / 2,18 
81 / 1,70 
109 / 1,29 
54 / 2,34 
71 / 1,89 
93 / 1,51 
 
 
 PIANI DI CAMPIONAMENTO PER VARIABILI (metodo ”σ”), AQL = 0,65 % (Tav 18-fig. 13-14) 
 
Tavola 18: Probabilità di accettazione del lotto, piano di campionamento per variabili, metodo 
”σ”, AQL = 0,65% 
 
Percentuale di difetti 
nei lotti 
Probabilità di accettazione del lotto 
Piano di ispezione normale 
 Lettera E, 
AQL = 
0,65%, 
n= 3, K =1,69 
P95 = 0,32% 
P 50 =4,55% 
P10 = 18,6% 
Lettera F, 
AQL = 
0,65%, 
n= 4, K =1,80 
P95 = .0,36% 
P 50 =3,6% 
P10 = 13,2% 
Lettera G, 
AQL = 0,65%, 
n= 5, K =1,88 
P95 = 0,45% 
P 50 =3% 
P10 = 9,41% 
Lettera H, 
AQL = 0,65%, 
n= 7, K =1,95 
P95 = .0,49% 
P 50 =2;56% 
P10 = 7,46% 
0% 100% 100% 100% 100% 
0,65% 91,5% 91,4% 91,2% 92,1% 
1% 86,5% 85,4% 84% 84,1% 
2% 73,5% 69,4% 65,1% 60,8% 
3% 62,9% 56,4% 50% 42,7% 
4% 54,2% 46,1% 38,6% 29,9% 
5% 46,9% 37,8% 29,9% 20,9% 
6% 40,7% 31,2% 23,3% 14,7% 
7% 35,5% 25,8% 18,3% 10,4% 
8% 31,1% 21,5% 14,4% 7,4% 
9% 27,3% 17,9% 11,4% 5,3% 
10% 24% 15% 9% 3,8% 
15% 12,9% 15% 2,9% 0,8% 
17% 10% 4,5% 1,9% 0,4% 
20% 7,1% 2,8% 1% 0% 
25% 3,9% 1,2% 0,3% 0% 
30% 2,2% 0,5% 0% 0% 
35% 1,2% 0,2% 0% 0% 
40% 0,6% 0,1% 0% 0% 
45% 0,3% 0% 0% 0% 
50% 0,2% 0% 0% 0% 
60% 0% 0% 0% 0% 
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Tavola 18 (continua) 
 
 
Percentuale di 
difetti 
nei lotti 
Probabilità di accettazione del lotto 
Piano di ispezione normale 
 Lettera J, 
AQL = 
0,65%, 
n= 11, 
K =2,01 
P95 = 
0,36% 
P 50 
=2,22% 
P10 = 5,1% 
Lettera K, 
AQL = 
0,65%, 
n= 16, 
K =2,07 
P95 = 
0,64% 
P 50 
=1,92% 
P10 = 
4,03% 
Lettera L, 
AQL = 
0,65%, 
n= 23, 
K =2,12 
P95 = 0,7% 
P 50 =1,7% 
P10 = 
3,24% 
Lettera M, 
AQL = 
0,65%, 
n= 30, 
K =2,14 
P95 = 
0,74% 
P 50 =1,6% 
P10 = 
2,88% 
Lettera N, 
AQL = 
0,65%, 
n= 44, 
K =2,17 
P95 = 
0,77% 
P 50 =1,5% 
P10 = 
2,36% 
0% 100% 100% 100% 100% 100% 
0,65% 94,2% 95,1% 95,6% 97% 98,1% 
1% 85,3% 84,7% 83,4% 84,6% 85% 
2% 55,8% 47,4% 37,8% 31,8% 22% 
3% 33,4% 22,5% 13% 7,8% 2,8% 
4% 19,5% 10% 4,1% 1,6% 0,3% 
5% 11,3% 4,5% 1,3% 0,3% 0% 
6% 6,5% 2% 0,4% 0,1% 0% 
7% 3,8% 0,9% 0,1% 0% 0% 
8% 2,2% 0,4% 0% 0% 0% 
9% 1,3% 0,2% 0% 0% 0% 
10% 0,8% 0,1% 0% 0% 0% 
15% 0,1% 0% 0% 0% 0% 
16% 0% 0% 0% 0% 0% 
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Figura 13: curva OC, piano di campionamento per variabili, metodo “σ” , AQL = 0,65 %, n = da 3 a 11 
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Figura 14: curva OC, piano di campionamento per variabili, metodo “σ”, AQL = 0,65 %, n = da 16 a 44 
 
 
 
4.3.3.3    PIANI DI CAMPIONAMENTO PER VARIABILI (metodo ”σ”), AQL =  2,5 % (vedi Tavola 19 e 
figure 15 e 16) 
Tavola 19: Probabilità di accettazione del lotto, piano di campionamento per variabili, metodo ”σ”, 
AQL = 2,5% 
 
Percentuale 
di difetti 
nei lotti 
Probabilità di accettazione del lotto 
Piano di ispezione normale 
 Lettera D, 
AQL = 
2,5%, 
n= 3, 
K =1,17 
P95 = 
1,38% 
P 50 
=12,1% 
P10 = 35% 
Lettera E, 
AQL = 
2,5%, 
n= 4, 
K =1,28 
P95 = 1,5% 
P 50 =10% 
P10 = 
27,4% 
Lettera F, 
AQL = 
2,5%, 
n= 5, 
K =1,39 
P95 = 
1,65% 
P 50 
=8,23% 
P10 = 
21,4% 
Lettera G, 
AQL = 
2,5%, 
n= 7, 
K =1,45 
P95 = 
1,91% 
P 50 
=7,35% 
P10 = 
16,8% 
Lettera H, 
AQL = 
2,5%, 
n= 9, 
K =1,49 
P95 = 
2,07% 
P 50 
=6,81% 
P10 = 
14,2% 
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0% 100% 100% 100% 100% 100% 
1% 97,7% 98,2% 98,2% 99% 99,4% 
2% 73,5% 93,9% 93,1% 94,5% 95,5% 
3% 93,7% 88,5% 86,4% 87,3% 87,9% 
4% 84,3% 82,7% 79% 78,7% 78,3% 
5% 79,5% 76,7% 71,6% 69,7% 67,9% 
6% 74,7% 70,9% 64,4% 60,9% 57,7% 
 
         
7% 70,2% 65,2% 57,6% 52,7% 48,3% 
8% 65,8% 59,9% 51,3% 45,3% 39,9% 
10% 57,7% 50% 40,4% 32,8% 26,6% 
15% 40,9% 31,3% 21,5% 13,7% 8,7% 
20% 28,5% 19% 10% 5,4% 2,6% 
25% 19,5% 11,3% 5,5% 2% 0,7% 
30% 13,2% 6,5% 2,6% 0,7% 0,2% 
35% 8,7% 3,7% 1,2% 0,2% 0% 
40% 5,6% 2% 0,6% 0,1% 0% 
45% 3,5% 1% 0,2% 0% 0% 
50% 2,1% 0,5% 0,1% 0% 0% 
60% 0,7% 0,1% 0% 0% 0% 
65% 0,4% 0% 0% 0% 0% 
70% 0,2% 0% 0% 0% 0% 
75% 0,1% 0% 0% 0% 0% 
80% 0% 0% 0% 0% 0% 
 0% 0% 0% 0% 0% 
 
Tavola 19 (continua) 
 
Percentuale di 
difetti 
nei lotti 
Probabilità di accettazione del lotto 
Piano di ispezione normale 
 Lettera I, 
AQL = 
2,5%, 
n=11, 
K =1,51 
P95 = 
2,23% 
P 50 
=6,55% 
P10 = 
12,8% 
Lettera J, 
AQL = 
2,5%, 
n= 15, 
K =1,56 
P95 = 
2,38% 
P 50 
=5,94% 
P10 = 
10,8% 
Lettera K, 
AQL = 
2,5%, 
n= 22 
K =1,61 
P95 = 
2,51% 
P 50 
=5,37% 
P10 = 
9,23% 
Lettera L, 
AQL = 
2,5%, 
n= 32 
K =1,65 
P95 = 
2,62% 
P 50 =5% 
P10 = 
7,82% 
Lettera M, 
AQL = 
2,5%, 
n= 42 
K =1,67 
P95 = 
2,73% 
P 50 
=4,75% 
P10 = 
7,11% 
0% 100% 100% 100% 100% 100% 
1% 97,7% 99,9% 99,9% 99,9% 99,9% 
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2% 96,4% 97,2% 98,1% 98,3% 99,4% 
3% 89,1% 89,3% 89,8% 90,4% 91,4% 
4% 78,8% 77% 74,5% 71,6% 69,9% 
5% 67,3% 62,9% 56,5% 50% 43,5% 
6% 55,9% 49,2% 39,8% 29,5% 22,8% 
7% 45% 37,2% 26,5% 16,2% 10% 
8% 36,4% 27,4% 16,8% 8,3% 4,3% 
9% 28,7% 19,8% 10,3% 4% 1,6% 
10% 22,4% 14% 6,2% 1,9% 0,6% 
11% 17,4% 10% 3,6% 0,8% 0,2% 
13% 10% 4,7% 1,2% 0,2% 0% 
15% 5,8% 2,1% 0,4% 0% 0% 
20% 1,3% 0,3% 0% 0% 0% 
25% 0,3% 0% 0% 0% 0% 
30% 0,1% 0% 0% 0% 0% 
31% 0% 0% 0% 0% 0% 
 
Figura 15: curva OC, piani di campionamento per variabili, metodo “σ”, AQL = 2,5 %, n = da 3 a 9 
 
Percentuale di difetti nei lotti 
 
            n =3, K = 1,17 n = 4 , K = 1,28 n = 5, K = 1,39 n = 7, K = 1,45 n = 9, K = 1,49 
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Figura 16: curva OC, piani di campionamento per variabili,  metodo “σ”, AQL = 2,5 %, n = da 11 a 42 
 
 
 
Percentuale di difetti nei lotti 
 
            n =11, K = 1,51 n = 15; K = 1,56 n = 22, K = 1,61 n = 32, K = 1, 65 n = 42, K = 1,67 
 
 
 
 
4.3.4  REGOLE E PROCEDURE PER VARIARE IL LIVELLO DI ISPEZIONE  
(vedere paragrafo 19 norme ISO 3951) 
 
Qualora sia reso necessario, è obbligatorio passare da un’ispezione di livello normale ad una di 
livello rinforzato, che può portare al rifiuto dei lotto controllati. Tuttavia, quando la media qualitativa 
rilevata è piuttosto stabile è consentito, a discrezione dell’Autorità responsabile, l’uso di un livello di 
ispezione con un valore minore di AQL. Questo è sufficientemente sicuro se nella tabella di controllo 
risulta che la variabilità qualitativa è consentita dai limiti e indicazioni desunte dai criteri statistici, si 
può quindi passare da un metodo “s” ad un metodo “σ”, usando il valore di “σ” invece che di “s” 
(vedere in dettaglio il punto 2.2 e allegato A della norma ISO 3951). 
 
Il cambio del livello di ispezione implicherà anche il cambio del piano di campionamento (misura 
del campione e numero di accettabilità).  
 
Il livello di ispezione normale è applicato nei controlli iniziali (quando non viene richiesto 
diversamente) e può essere applicato anche in seguito almeno fino a quando non sia necessario un 
livello di ispezione rinforzato, oppure al contrario di questo, sia giustificato il passaggio ad un livello di 
ispezione ridotto.  
 
Un’ispezione rinforzata dovrà essere realizzata quando 2 lotti su 5, sottoposti ad un livello di 
ispezione normale non siano stati accettati; l’ispezione rinforzata potrà essere interrotta dopo che 5 
lotti successivi, presentati all’ispezione di livello rinforzato, siano stati accettati. Il livello di ispezione 
normale potrà essere quindi ripristinato. E’ possibile introdurre il livello normale di ispezione quando 
almeno 10 lotti saranno accettati, seguendo le condizioni indicate di seguito:   
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a)  i 10 lotti saranno accettati se il relativo valore AQL verrà stabilito immediatamente 
inferiore rispetto al valore fissato dal piano di campionamento di riferimento (vedi 
Tavola 2 e 3 della ISO 3951 : 1989); 
b)  la produzione viene realizzata secondo un consolidato controllo statistico; 
c)  il livello di ispezione ridotto viene considerato accettabile dagli utilizzatori del piano di 
campionamento (produttore-professionista che esegue il controllo e destinatario o 
consumatore); 
E’ obbligatorio fermare l’ispezione ridotta e reintrodurre l’ispezione normale se si verifica uno 
dei seguenti casi durante la prima ispezione dei lotti: 
a)  un lotto è stato rifiutato; 
b)  la produzione risulta incorretta o troppo ritardata nel tempo; 
c)  altre condizioni (cambio di fornitore, di azioni, di macchinari,…)  
 
4.4  PIANI DI CAMPIONAMENTO SEMPLICE PER CONTROLLO MEDIO 
 
4.4.1  Deviazione standard sconosciuta 
 
Questo controllo viene eseguito usando un test in grado di assicurare che, mediamente, il 
contenuto controllato delle caratteristiche sia almeno uguale ella quantità indicata nell’etichetta del 
prodotto o alla quantità fissata dalle norme oppure dal codice di pratica, (ad esempio: peso netto, 
volume netto, etc....). 
 
Descrizione del test 
 
n è la misura del campione, in numero di unità, usato per il test 
 
    
 
 
    
è la media n delle unità del campione 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
  
è la deviazione standard dei valori delle unità del campione
α è il livello di affidabilità del controllo, ossia probabilità di sbagliare concludendo che la media 
qualitativa riscontrata nei controlli delle caratteristiche risulta inferiore al valore dichiarato quando in 
realtà è invece uguale o addirittura superiore. 
tα  è il valore della distribuzione t di Student con n-1 gradi di libertà, corrispondente al livello di 
affidabilità  α29. 
 
M è il valore dichiarato per la media del lotto. 
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29 
α è assunto generalmente al 5%, o al 0,5%. 
 
Tavola  20: Valore t selezionato della distribuzione di Student 
 
Numero di  
campioni 
Valore “t”       
(α = 5%) 
Valore “t”       
 (α = 0,5%) 
5 2,13 4,60 
10 1,83 3,25 
15 1,76 2,98 
20 1,73 2,86 
25 1,71 2,80 
30 1,70 2,76 
35 1,69 2,73 
40 1,68 2,71 
45 1,68 2,69 
50 1,68 2,68 
   
Regole per la decisione. 
 
M  è considerato dalle specifiche del Codex come il valore minimo della media 
 
Esempio: contenuto di grasso in un latte intero. 
 
Il Lotto è accettato se: 
 
altrimenti rifiutato. 
 
La Tavola 20 indica i valori t della distribuzione di Student per le misure di alcuni campioni 
selezionati e 
per α del  5 % e 0,5 %. 
 
M è considerato dalle specifiche del Codex come il valore massimo della media 
 
Esempio: contenuto di sodio in un una galletta dietetica. 
 
Il lotto è accettato se: 
 
altrimenti rifiutato. 
 
M è considerato dalle specifiche del Codex nè come il valore massimo della media nè come il 
valore minimo della media 
 
Esempio: contenuto di vitamina C in un latte in polvere per l’infanzia 
Il lotto è accettato se: 
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altrimenti rifiutato. 
 
4.4.2  DEVIAZIONE STANDARD CONOSCIUTA  
 
Descrizione del test 
 
n è la misura del campione, in numero di unità, usati per il test 
 è la media n delle unità del campione 
 
σ è la deviazione standard conosciuta. 
α è il livello di affidabilità del controllo, significa la probabilità di sbagliare concludendo che la 
media qualitativa riscontrata nei controlli delle caratteristiche risulta inferiore al valore dichiarato 
quando in realtà è invece uguale o addirittura superiore. 
 
uα  è il valore della distribuzione normale standard, corrisponde al livello rilevante α30 (u0,05 
=1,645, u0,005  = 2,576). 
M è il valore dichiarato della media del lotto. 
 
Regole di decisione 
 
M  è considerato dalle specifiche del Codex come il valore minimo della media 
 
Esempio: contenuto di grassi in un latte intero 
Il lotto è accettato se: 
 
 
 
 
altrimenti rifiutato. 
 
M  è considerato dalle specifiche del Codex come il valore massimo della media 
 
Esempio: contenuto di sodio in una galletta dietetica 
 
Il lotto è accettato se: 
 
altrimenti rifiutato. 
 
30 
α  è generalmente del  5%, o 0,5%. 
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M   è considerato dalle specifiche del Codex nè come il valore minimo nè come  valore massimo 
per la media 
 
Esempio: contenuto di vitamina C in un latte in polvere per l’infanzia. 
 
Il lotto è accettato se:  
 
 
 
Altrimenti rifiutato. 
 
 
SEZIONE 5.       SCELTA DI PIANI DI CAMPIONAMENTO PER L’ISPAZIONE PER VARIABILI DI 
MATERIALE SFUSO  - DEVIAZIONE STANDARD CONOSCIUTA  
 (vedere  ISO/FDIS 10725 e ISO 11 648-1) 
 
5.1  REGOLE GENERALI  
 
Di norma i piani di campionamento descritti nella Sezione 5.1 dovrebbero essere applicati solo a 
una serie continua di lotti provenienti da una singola fonte o produzione. Tuttavia, i piani descritti in 
seguito possono essere utilizzati quando tutti i dati sono stati raccolti, descrivendo la deviazione 
standard della caratteristica qualitativa dei prodotti, provenienti da un lotto isolato della stessa 
singola fonte o produzione, per un periodo di tempo prolungato. 
 
Questo sistema è indicato per piani di campionamento per variabili, in quelle situazioni dove la 
stima della media del lotto di una singola caratteristica qualitativa è il fattore principale nella 
determinazione dell’accettabilità. I piano di campionamento con questo standard sono utili in caso di 
distribuzione normale della caratteristica qualitativa. 
Tuttavia gli utilizzatori non dovranno essere troppo preoccupati da una eventuale deviazione 
rispetto alla normalità, dato che la distribuzione della media generale del campione si avvicina 
sempre alla distribuzione normale, a meno che la misura del campione non sia troppo piccola.  
 
Questo metodo potrà essere applicato per: 
 
•  una serie continua di lotti 
•  lotti isolati (quando il valore di ogni deviazione standard delle caratteristiche 
qualitative è considerato conosciuto e costante); per esempio, quando un lotto 
isolato, dal punto di vista del compratore può far parte di una serie continua di lotti 
proveniente dallo stesso fornitore. 
•  quando le caratteristica qualitativa specifica χ è misurabile su una scala continua 
•  quando la caratteristica qualitativa è costante e la deviazione standard è conosciuta 
•  a una serie di materiali sfusi come liquidi, solidi (in grani o polvere), emulsioni e 
sospensioni 
•  quando viene indicato un singolo limite specifico (tuttavia in circostanze particolari la 
norma è  applicabile se viene indicato un limite specifico doppio). 
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5.2  PROCEDURE STANDARD DI CAMPIONAMENTO PER L’ISPEZIONE DI SINGOLI LOTTI  
 
Le procedure previste per ogni fase possono essere riassunte come segue: 
 
•  Scelta di un piano di campionamento 
 
La scelta del piano di campionamento prevede le seguenti fasi, particolarmente per 
quanto riguarda i prodotti sfusi: 
 
°  la determinazione di: deviazioni standard, costi, qualità del rischio del produttore, 
qualità del rischio del consumatore e intervallo di discriminazione (vedi definizioni al  
2.2.12) 
 
Se entrambi i diagrammi di controllo della deviazione standard del campione composto 
(SC) e la deviazione standard del campione del test (ST) non contengono nessun punto “fuori 
controllo”, e se nessun altra prova crea dubbi sulla loro stabilità, si può considerare che tutte 
le deviazioni standard siano stabili. I metodi per la conferma e il ricalcolo delle deviazioni 
standard, incluso l’utilizzo di diagrammi di controllo, sono indicati nel paragrafo 12 della 
norma ISO/CD  10725-2.3 
 
Specifica del valore (o valori) di accettabilità 
 
Valore di accettabilità 
 
Quando viene indicato un limite di specifica inferiore, il valore inferiore della specifica 
limite è dato dalla seguente equazione: 
x L = mA - 0.562D 
Quando viene indicato un limite di specifica superiore, il valore superiore della specifica 
limite è dato dalla seguente equazione: 
x U = mA + 0.562D 
dove  mA  è il rischio del produttore 
D è l’intervallo di discriminazione. 
 
•  Incrementi prelevati dal lotto 
 
Un meccanismo di campionamento appropriato deve essere usato unitamente al campione 
rappresentativo per apportare  ni  incrementi (i è l’incremento di tipo i) 
 
•  Preparazione di uno o più campioni compositi 
 
Gli incrementi n sono raccolti e raggruppati per realizzare un campione composito nc  (un 
procedimento raccomandato e economico per la preparazione di campioni duplicati mettendo 
insieme tutti gli incrementi dispari, per ottenere il primo campione composto, e aggiungere poi gli 
incrementi pari per ottenere il secondo campione composto.) 
 
 
 
 
 
 
 79 
 
•  Preparazione di campioni di prova 
 
Vengono preparati da ogni campione composito nt i campioni di prova, di peso e misura specifici, 
tramite un metodo appropriato di macinatura/schiacciamento, divisione e mescola del campione. 
 
•  Porzioni test per la misurazione 
 
nm  porzioni per il test, di massa specifica sono prelevate da ciascun campione 
 
 
•  Misura della caratteristica di qualità specifica delle porzioni di test 
 
Si esegue una singola misurazione in ogni porzione di test, per ottenere nc.nt.nm  misure per 
lotto 
 
•  Determinazione dell’accettabilità del lotto 
La media del campione ( x ) è calcolata dalle medie del campione composito nc  (che sono 
calcolate dalle medie del campione test  nT  che a loro volta sono calcolate dai risultati della 
misurazioni nM ) 
 
°  Quando è indicato un singolo limite inferiore di specificazione: 
 
il lotto è accettato se:     x ≥ x L 
 
il lotto è rifiutato se:              x < x L 
 
°  Quando viene indicato un più alto singolo limite di specificazione: 
 
il lotto è accettato se:    x ≤ x U 
 
il lotto è rifiutato se:              x > x U 
 
°  Quando viene indicato un doppio limite di specificazione: 
 
il lotto è accettato se:    x L ≤ x ≤ x U 
 
il lotto è rifiutato anche se:    x < x L, or x > x U 
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